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Abstrakt 
 
Táto diplomová práca poskytuje informácie o spoločnosti, ktorej predmetom podnikania 
je predovšetkým výroba telekomunikačných zariadení. Témou práce je návrh zmien 
výrobného procesu vybraného výrobného portfólia. Návrhy na zmeny výrobného 
procesu sú spracované na základe podkladov z teoretickej a analytickej časti práce.   
 
 
Abstract  
 
This master´s thesis provides information about company which scope of business  
is particularly the manufacturing of telecommunications equipments. The theme  
of the thesis is the proposal of changes for the manufacturing process of selected 
product portfolio. The proposals for change of the manufacturing process are based on 
the data floating from theoretical and analytical part of the thesis. 
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ÚVOD 
 
Téma diplomovej práce je návrh zmien výrobného procesu vybraného výrobného 
portfólia. Práca bude spracovaná v spoločnosti, ktorej skutočný názov v práci uvádzať 
nebudem, z dôvodu, ţe si to vedenie spoločnosti neţelá. Z tohto dôvodu budem 
spoločnosť nazývať zjednodušene spoločnosť XY, s.r.o. Spoločnosť XY sa zaoberá 
výrobou telekomunikačných zariadení. Uvedenú spoločnosť a tému som si vybrala 
z dôvodu, ţe v danej spoločnosti sama pracujem a vidím dennodenne s akými 
problémami sa pracovníci stretávajú.   
 
V práci sa budem snaţiť jasne vysvetliť čo vlastne výroba je a postupne prejsť  
na konkrétnu výrobu v spoločnosti.  
 
Práca bude obsahovať nasledujúce hlavné kapitoly: 
1. Definícia cieľa 
2. Teoretické východiská  
3. Popis podnikania vo vybranom podniku 
4. Analýza zavedenia nového výrobného portfólia 
5. Návrh realizácie zmien pre výrobný proces 
6. Podmienky realizácie a prínosy 
7. Záver  
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DEFINÍCIA CIEĽA  
 
Hlavným cieľom diplomovej práce je na základe spracovania analýzy súčasného stavu 
vybraného procesu navrhnúť nové riešenia pre vybraný výrobný proces a výrobné 
portfólio.  
 
Analýza súčasného stavu by mala zahŕňať popis vybraného výrobného procesu a 
výrobného portfólia, postupnosť jednotlivých krokov v procese, zistenie či je 
maximálne vyuţitá pracovná sila a čas. Z analytickej časti práce by mali byť vyvodené 
a prehľadne zhrnuté závery, kde sú v danom výrobnom procese nedostatky.  
 
Na závery analytickej časti práce by mala nadväzovať návrhová časť, ktorá by mala 
obsahovať nové návrhy na zmeny alebo podporné riešenia pre zvýšenie efektivity 
výrobného procesu, zníţenie nákladov, zjednodušenie pracovných postupov a uľahčenie 
práce operátorov.  
 
Podporným cieľom diplomovej práce je podrobné spracovanie teoretických východísk, 
ktoré sú potrebné pre vykonanie analytickej a návrhovej časti práce, podrobná 
charakteristika spoločnosti a spracovanie podmienok a prínosov realizácie 
navrhovaných zmien.  
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1 TEORETICKÉ VÝCHODISKÁ  
 
Táto časť práce je zameraná na vymedzenie základných pojmov ako je výroba, výrobné 
vstupy a výstupy, transformačný proces, produkt a ďalších pojmov priamo súvisiacich 
s procesom výroby.  
 
1.1 Základné pojmy  
Výroba – výroba spotrebováva výrobné vstupy k tvorbe moderných výrobkov a sluţieb 
za pouţitia transformačných procesov [4]. 
 
Výroba – je prostriedok uspokojovania potrieb zákazníkov a trhu. Ide o zmenu 
naturálnej formy vecí, ku ktorej však dochádza podľa konkrétnych potrieb [3].  
 
Transformačné procesy – zahŕňajú skladovanie materiálov, polotovarov a hotových 
výrobkov, prepravu a ďalšie spracovanie. Pre dosiahnutie odpovedajúcich výrobných 
výstupov je potrebné všetky fáze transformačného procesu merať a vylepšovať [4]. 
 
Výrobné vstupy – vstupmi do transformačného procesu sú pôda, práca a kapitál [4]. 
 
Výrobné výstupy – výstupom kaţdej výroby sú výrobky alebo sluţby [4]. 
 
Pridaná hodnota – je rozdiel medzi nákladmi obstaraných vstupov a samotnou 
hodnotou transformovaných výstupov. Hodnotu je moţné merať cenou,  
ktorú sú zákazníci maximálne ochotní zaplatiť za daný výrobok alebo sluţbu [4]. 
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1.2 Typy výroby  
Podľa mnoţstva produkovaného výstupu sa rozoznávajú 4 základné typy výroby: 
Projekt (Project) – je sled výrobných činností, ktoré vedú k dosiahnutiu unikátneho 
výrobného cieľa. Projekt má stanovený presný začiatok a koniec prác.  
Projekt je napríklad vývoj výrobku, inštalácia nového výrobného zariadenia atď. [4]. 
 
Kusová výroba (Unit/Batch production) – je produkcia určitého typu rôznych 
výrobkov v malom mnoţstve. Výrobky sa odlišujú podľa potrieb zákazníkov.  
Výrobný proces pri kusovej výrobe má väčšinou technologické usporiadanie.  
Napríklad závod na výrobu lietadiel [4]. 
 
Sériová výroba (Repetitive production) – jedná sa o výrobu jedného alebo niekoľkých 
podobných výrobkov alebo sluţieb. Sériová výroba dnes vyuţíva určitý počet 
špecializovaných zariadení, vrátane pruţnej automatizácie [4].  
 
Hromadná výroba (Continuous processing) – charakterizuje ju výroba veľkého 
mnoţstva jedného alebo malého počtu rôznych druhov výrobkov [3].  
 
Podľa formy organizácie výrobného procesu rozlišujeme 3 typy výroby:  
Prúdová výrobu – vyrába sa hromadne  jeden alebo málo veľmi podobných výrobkov, 
bez toho, aby sa fázy výroby rozpojovali pomocou medzioperačných zásob.  
Prúdová výroba je výroba plynulá uskutočňovaná na výrobných linkách. Rozmiestnenie 
linky a zariadení je plne prispôsobené výrobku. Výroba sa rozvrhuje pre linku ako celok 
nie pre jednotlivé pracoviská [3].    
 
Skupinová výroba – výrobky nie je moţné vyrábať na linke. Jedná sa o výrobu 
viacerých druhov výrobkov v malých mnoţstvách. Kaţdý výrobok prechádza podnikom 
po pevnej trase a je vyrábaný na rovnakých zariadeniach. Rôzne výrobné fáze môţu byť 
rozpojené pomocou medzioperačných zásob. Priebeţná doba výroby je dlhšia  
ako u prúdovej výroby. Rozmiestnenie výrobných zariadení sa riadi podľa skupiny 
  
15 
 
výrobkov, preto priestorová situácia zariadení musí by pruţná, aby sa dala prispôsobiť 
[3]. 
 
Fázová výroba – výroba celej rady výrobkov v malom mnoţstve od kaţdého druhu.  
Vyrábajú sa výrobky štandardné, ale aj podľa potrieb konkrétneho zákazníka. Kaţdý 
výrobok prechádza odlišnou trasou výroby, mení sa aj dĺţka spracovacích časov. 
Priebeţná doba výroby je pri tomto type tieţ dlhšia ako pri linkovej výrobe a vzniká 
vysoká rozpracovanosť [3].   
 
1.3 Produkt (výrobok) pre trh  
Špecifikácia nového výrobku musí jasne definovať cieľové technické a ekonomické 
parametre nového výrobku, čím sa priebeţne inovuje celý výrobný program. Ţivotnosť 
výrobku na trhu je čím ďalej tým kratšia, nové výrobky veľmi rýchlo zastarávajú  
na trhu.  Je potrebné limitovať parametre výrobkov. Ekonomika rieši dostatočne vysoké 
produkované mnoţstvo, limity prácnosti, materiálové limity a energetickú spotrebu, 
limity výrobných nákladov. Konkurovať je moţné vysokou rýchlosťou a kvalitou, 
priaznivou trţnou cenou, flexibilitou plnenia poţiadaviek. Predvýrobná príprava 
vyţaduje úzku spoluprácu mnohých ľudí s vysoko tvorivým zameraním – inţiniering. 
Všetky činnosti musia prebiehať veľmi rýchlo, aby bol zaistený správny časový 
okamţik dodania na trh [3].   
 
Homogénny trh sa v posledných rokoch zmenil na mnoţstvo rýchlo sa meniacich 
trţných segmentov. Morálna ţivotnosť výrobkov sa neustále skracuje, ale zvyšuje  
sa komplexnosť a nároky na vývoj [3].  
 
Magický trojuholník - akosť, náklady a čas. Tieto aspekty nútia veľmi často výrobcov 
k tomu, ţe miesto vývoja nových výrobkov sa zameriavajú stále viac na inováciu 
uţ existujúcich výrobkov, pretoţe nie sú schopní sa vyrovnať s faktorom času [3]. 
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Podniky sa uchyľujú k zavádzaniu nasledujúcich opatrení [3] : 
 Zjednodušenie komplexnosti výroby – podniky prestávajú vyrábať komponenty 
sami a začínajú ich nakupovať od dodávateľov. 
 Presunutie výroby do zemí s lacnejšou pracovnou silou – tento krok môţe mať 
pre podnik negatívne následky spojené so stratou  kompetencii, know-how, 
výrobku a segmentu trhu.  
 Redukovanie nákladov v nevýrobnej oblasti podniku – podnik by sa mal 
sústrediť na činnosti, v ktorých dosahuje dobrých výsledkov, a na ktoré má 
zodpovedajúce zdroje. Prenášaním výskumu a vývoja na dodávateľa patrí 
k jedným z princípov „štíhleho“ podniku.  
 
1.3.1  Ţivotný cyklus produktu  
Kaţdý produkt prechádza ţivotným cyklom a ţivotný cyklus môţe mať priamy vplyv 
na firemné a organizačné preţitie. Ţivotný cyklus produktu pozostáva zo 4 fáz: 
 Zavedenie – produkt je nový, neznámy. Cena je vysoká, dopyt veľmi slabý 
a rovnako aj zisk je nízky aţ nulový. Spoločnosť vynakladá vysoké finančné 
prostriedky na výskum a vývoj.  
 Rast – produkt sa stáva úspešnejší a zisk postupne stúpa a na trh tak prichádza 
konkurencia a tým klesá cena. Spoločnosť potrebuje dostatočné prostriedky  
na vývoj, prevádzku, reklamu a na boj s konkurenciou.  
 Zrelosť – produkt je v najvyššej fáze, kedy prináša spoločnosti najvyššie zisky. 
Náklady naň sú nízke vďaka úsporám z rozsahu. Táto fáza je z pohľadu financií 
najstabilnejšia.  
 Pokles – vo fáze poklesu sa ocitne výrobok, o ktorý postupne zákazníci stratili 
záujem. Zisk spoločnosti klesá [6]. 
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Graf 1: Ţivotný cyklus produktu - vlastné spracovanie (zdroj: [6]) 
 
 
1.4 Výroby v rámci projektu inovovaného (nového) výrobku 
Príprava výroby a zodpovednosť za priebeh a úspešnosť výroby má dnes výrazne 
progresívnejšie postavenie. Na jednej strane je to dané nutnosťou súťaţiť 
s konkurenciou o postavenie na trhu, na strane druhej šancu prosperovať vďaka politike 
firmy a vďaka inovačným a rozvíjajúcim sa procesom [3].  
 
V súčasnej dobe má veľký význam vývoj nových produktov, výrobných technológií, 
optimalizácia štruktúry a usporiadanie výroby. Progresívny manaţment a inovačné 
prostredie v podniku sú nutným predpokladom úspechu [3].   
 
V praxi je vecná, časová a priestorová štruktúra prípravy výroby iná. Veľký vplyv  
má hlavne zloţitosť produktu, typ a charakter výroby, tradície podniku a technické 
vybavenie [3].  
 
1.4.1  Príprava výroby 
Pod pojmom príprava výroby rozumieme súbor technicko-ekonomických činností 
v podniku, ktorého úlohou je vypracovať efektívne riešenie výrobku, spôsobu výroby,  
jej organizáciu a vybavenie. Technicko-ekonomická dokumentácia má zabezpečiť,  
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ţe výrobok bude konkurencieschopný a samotný priebeh prípravy výroby, výrobný 
proces a uţívanie výrobku bude efektívne [3].   
  
Úlohou prípravy výroby je zabezpečenie vysokej akosti výrobkov a ich rýchle 
zavedenie do výroby.  Základnými problémovými etapami sú – návrh výrobku, návrh 
technológie a návrh organizácie výroby.  
 
Úlohy prípravy výroby: 
 Vyriešiť a skonštruovať výrobok – vzhľad a technické parametre dané 
materiálom. Jedná sa o konštrukčnú a materiálovú prípravu výroby. 
 Určiť, akým spôsobom sa bude výrobok zhotovovať, montovať, testovať, 
kontrolovať a chrániť obalom. Ďalej aké náradie a zariadenia budú potrebné, 
pracovníci akej kvalifikácie, za akých podmienok a akým spôsobom bude 
s výrobkom manipulované.  
 Zaistiť výrobu jednoúčelových strojov a špeciálneho náradia. 
 Zaistiť vytvorenie programov pre NC stroje. Spolu s predchádzajúcimi dvomi 
bodmi tvoria tieto úlohy technickú, materiálovú a metalurgickú prípravu výroby.  
 Optimálne organizačne usporiadať výrobný proces po stránke vecnej, 
priestorovej a časovej. Jedná sa o zaistenie projektovej prípravy výroby  
pri tvorbe nového výrobku alebo organizačnú prípravu výroby  
pri zdokonaľovaní stávajúceho výrobku [3].   
 
1.5 Štandardizácia  
Štandardizácia je systematický proces, ktorý usmerňuje a redukuje diverzifikáciu  
od navrhovania výrobku, cez výrobu a predaj [3]. 
 
Zmyslom štandardizácie je eliminovať zbytočnú rozmanitosť riešení s efektmi  
vo výrobe, v obehu aj v spotrebe. Výsledkom štandardizácie je štandard [3].   
 
Štandard – je definovaný ako dané pravidlo, model alebo kritérium. Vyjadruje úroveň 
vykonávaných činností. Štandardy slúţia ako základ pre plánovanie a realizáciu 
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procesov v príprave výroby, umoţňujú kontrolu, hodnotenie, stimulovanie priebehu 
procesu a jeho zdokonaľovanie [3].   
 
1.6 Porovnanie variant technickej prípravy výroby (projektu) 
Rozhodovanie spočíva vo výbere jednej varianty z viacerých variant riešení,  
ktoré pripadajú do úvahy. Jednotlivé varianty sa líšia vo výške fixných a variabilných 
nákladov, ktorých súčtom sa získavajú celkové náklady na výrobu [3].  
  
Vzorec pre výpočet celkových nákladov má potom tvar [3]: 
Cc  = FC + nv ∙ Q  
Kde: 
CC – celkové náklady 
FC – fixné náklady  
nv – variabilné náklady na jednotku produktu 
Q – mnoţstvo výrobkov  
 
Rozdiel medzi fixnými a variabilnými nákladmi spočíva v tom, ţe fixné náklady  
sa so zmenou objemu produkcie nemenia a variabilné náklady sú závislé na objeme 
produkcie [3].  
 
Do fixných nákladov môţeme zaradiť náklady ako napríklad nájomné, poistné, odpisy, 
náklady na prípravu výroby, časť nákladov na spotrebovanú energiu a palivo a časť 
mzdových nákladov [3].   
 
Medzi variabilné náklady patria priamy materiál, priame mzdy a ostatné priame náklady 
[3].  
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Rozhodovanie medzi jednotlivými variantmi je jednoduchšie ak určitá varianta 
vykazuje niţšie fixné aj variabilné náklady.  Beţne však varianta s vyššími fixnými 
nákladmi vykazuje niţšie variabilné náklady. Potom je dôleţité určiť: 
 Určiť variantu, ktorá pre dané podmienky (daný objem výroby) vykazuje 
najniţšie celkové náklady. 
 Určiť hranicu objemu výroby, v ktorej je daná varianta výhodnejší neţ varianty 
ostatné.   
 
Ak máme spracované dve varianty prípravy výroby vychádzame pri zistení,  
ktorá je výhodnejšia z nasledujúceho postupu [3]:   
 
Poloţíme celkové náklady varianty A rovné celkovým nákladom varianty B:  
CCA = CCB  
Po rozvedení rovnice dostaneme:  
  
FCA + nvA ∙ QA  = FCB + nvB ∙ QB   
 
Keď poloţíme QA = QB získame medzné mnoţstvo, pri ktorom sú si celkové náklady 
rovné, a podľa vyrábaného mnoţstva sa rozhodujeme pre výber varianty s niţšími 
celkovými nákladmi [3]. 
 
QAB =  
FCA −  FCB
nVB −  nVA
 
 
1.7 Kalkulácia nákladov 
Úlohou kalkulácie nákladov je určiť prehľad jednotlivých zloţiek nákladov a ich súhrn 
na kalkulačnú jednicu [10].  Kalkulačná jednica je určitý výkon (výrobok, sluţba), ktorý 
je vymedzený mernou jednotkou (kusy, kg, m, hod, atď.) a je pouţívaný  
ako elementárny prvok kalkulácie.   Jednotlivé zloţky nákladov sa vyčíslujú  
na jednotlivé kalkulačné poloţky dané kalkulačným vzorcom [11].    
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Kalkulačný vzorec [12]: 
+ Priamy materiál 
+ Priame mzdy 
+ Ostané priame náklady 
+ Výrobné réţie (napr. odpisy strojov, energie, atď.) 
= VLASTNÉ NÁKLADY VÝROBY  
+ Správna réţia (napr. riadenie podniku ako celku, odpisy správnych budov) 
= VLASTNÉ NÁKLADY VÝKONU  
+ Odbytové náklady (napr. skladovanie, expedícia, propagácia) 
= ÚPLNÉ VLASTNÉ NÁKLADY VÝKONU 
+ Zisk (strata) 
= CENA VÝKONU  
 
Podľa toho kedy sa kalkulácia zostavuje rozlišujeme predbeţnú kalkuláciu a výslednú 
kalkuláciu. Predbeţná kalkulácia sa zostavuje pred zahájením výroby a slúţi 
k limitovaniu nákladov. Výsledná kalkulácia sa zostavuje aţ po skončení výroby 
a ukazuje skutočný stav, ktorý bol dosiahnutý.  Predbeţná kalkulácia sa zostavuje,  
aby vytvárala tlak na zniţovanie nákladov, pouţíva sa v dvoch formách – normovaná 
a prepočtová. Normovaná kalkulácia sa opiera o konkrétne normy a prepočtová 
kalkulácia sa vyuţíva vtedy, keď normy neexistujú alebo nie sú stanovené,  
napr. v prípade nových výrobkov [3].   
 
Z hľadiska štruktúry rozlišujeme postupnú a priebeţnú kalkuláciu. Postupná 
kalkulácia obsahuje poloţku – polotovary vlastnej výroby, kde sa uvádzajú vlastné 
náklady na výrobu. Priebeţná kalkulácia túto poloţku neobsahuje a náklady 
na polotovary sa uvádzajú v kalkulačnom vzorci, čo umoţňuje zistiť jednotlivé 
materiálové mzdové a ostatné náklady na kaţdý výrobok [3]. 
 
Podľa spôsobu premietania nepriamych nákladov do kalkulácie rozlišujeme kalkuláciu 
s úplnými nákladmi a kalkuláciu s neúplnými nákladmi. Kalkulácia s úplnými nákladmi 
zahŕňa priame aj nepriame náklady na výrobok. Nepriame náklady sú na výrobok 
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rozvrhované tak, ţe ich vypovedacia schopnosť je obmedzená, preto sa zostavuje tzv. 
kalkulácia s neúplnými nákladmi. Táto kalkulácia predpokladá, ţe k výrobku je moţné 
priradiť len priame náklady [3]. 
 
Najčastejšie metódy tvorby kalkulácie sú priráţková kalkulácia a kalkulácie 
vychádzajúce z procesného nákladového účtovníctva. Priráţková kalkulácia umoţňuje 
rýchle a taktické rozhodovanie, podporuje podnikavosť a tvorivosť. Rozvrhuje reţijné 
náklady podľa priamych miezd alebo priameho materiálu. Kalkulačné postupy 
vychádzajúce z procesného účtovníctva sú hlavne metóda ABC (Activity Based 
Costing) a metóda cieľových nákladov (Target Costing).   Metóda ABC rozvrhuje fixné  
náklady pomocou nákladov vztiahnutých k tým činnostiam, na ktoré sa výrobný proces 
rozkladá. Pri metóde cieľových nákladov ide o stanovenie trhom prístupných nákladov 
ako rozdiel medzi cenou a plánovaným ziskom [3]. 
 
1.8 Usporiadanie výrobného procesu 
Usporiadanie a štruktúra výrobných faktorov a ich riadenie závisí na charaktere 
produktu, trhu, objemu výroby, na pouţitých technológiách a ich vybavenosti a ďalších 
faktoroch. Podľa toho ako je vynakladaná práca k premene materiálového prvku 
v produkt môţeme výrobné procesy rozdeliť na: 
 Technologické procesy – výrobné procesy, ktoré sa uskutočňujú podľa 
technickej dokumentácie premenu materiálového prvku v konečný výstup  
pre zákazníka. Členia sa na operácie, úseky, úkony a pohyby.  
 Netechnologické procesy – delia sa na pomocné a obsluţné procesy, ktoré 
zabezpečujú plynulý materiálový tok výrobou. Zahŕňajú činnosti ako je doprava, 
skladanie, manipulácia s materiálom atď. [3].   
 
1.9 Projektovanie výrobného systému 
Výrobný systém, je systém navzájom prepojených výrobných a pomocných 
prostriedkov (strojov, dopravných a manipulačných zariadení, skladov atď.), výrobných 
síl a predmetov výroby (materiál, suroviny, energie) [3].    
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„Hlavním problémem ve výrobním procesu je současné dosažení vysoké produktivity 
a pružnosti výroby a hledání „racionálního“ kompromisu mezi využitím zařízení 
a zkracováním průběžných časů výrobního procesu“ [3, str. 71].   
 
Výrobný systém by mal dokázať efektívne plniť plánované aj nové úlohy.  
Súčasne je poslaním výrobných systémov priebeţne analyzovať činnosti výrobného 
systému a zlepšovať jeho funkcie s ohľadom na meniace sa podmienky [3].   
 
Priebeţná doba výroby je čas na opracovanie + čas prepravy + čakanie výrobnej úlohy. 
Minimum priebeţnej doby dosiahneme, ak čakanie výrobnej úlohy sa rovná nule [3]. 
 
Vo výrobe je nutné rozlišovať činnosti, ktoré sa podieľajú na zvyšovaní hodnoty 
produktu. Podľa K. Suzuki „všetko, čo neslúži ku zvyšovaniu hodnoty výrobku,  
je plýtvanie“ [3]. 
 
Výroba je prostriedkom uspokojenia potrieb vytvorením vecných statkov a sluţieb.  
Je výsledkom cieľavedomého ľudského chovania, premeny výrobných vstupov  
na výrobné výstupy pomocou transformačných procesov. Realizácia sa uskutočňuje 
podnikovým výrobným systémom [3].  
 
1.10 Riadenie zásob  
Riadenie zásob je dnes veľmi dôleţitou časťou manaţmentu spoločnosti, dobré riadenie 
zásob môţe veľkou mierou prispieť ku zlepšeniu hospodárskeho výsledku podniku [3].    
 
Tak ako prítomnosť zásob v okamţiku, keď nie je dopyt, tak aj neprítomnosť zásob 
v okamţiku, kedy dopyt existuje, vedie ku konkurenčnej nevýhode, zvýšeniu nákladov 
a strate príjmov z predaja [3]. 
 
Najdôleţitejší cieľ udrţovanie zásob spočíva v nutnom rozpojení prísunu a odsunu 
tovaru na určené miesto v materiálovom toku. Zásoby teda rozpojujú dva po sebe 
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nasledujúce čiastkové procesy materiálového toku tak, aby jeho prvky získali určitú 
vzájomnú nezávislosť. K čiastkovým procesom je moţné zaradiť aj nákup, výrobu, 
expedíciu, dopravu apod. [3]. 
 
Je moţné definovať 5 tried rozpojovacích zásob podľa funkcie, ktorú plnia. Sú to:  
 Obratová zásoba – beţné zásoby, ktoré zabezpečujú plynulosť výroby.  
Ich existencia vyplýva z organizácie obstarávania, výroby a dopravy v dávkach. 
Výšku obratových zásob ovplyvňujú aj cenové diskonty pri objednávaní,  
či efektívnejšia preprava väčšieho mnoţstva materiálu na jedenkrát [1]. 
 Poistná zásoba – je zásoba, ktorá má tlmiť náhodné výkyvy či uţ na strane 
vstupov – vo veľkosti a intervale dodávok, tak aj na strane výstupov –  
vo veľkosti a intervale čerpania zo zásoby. Udrţuje sa popri obratovej zásobe 
[7].  
 Zásoba pre predzásobenie -  je zásoba, ktorá má vyrovnávať predpokladané 
väčšie výkyvy na vstupe alebo na výstupe. Jedná sa napr. o prípady ako  
je sezónna výroba či spotreba, dovolenka u dodávateľa, očakávané problémy 
v doprave a pod. [7].  
 Vyrovnávacia zásoba – v prípade, kedy vstup aj výstup prebieha pomerne 
synchrónne, môţe medzi týmito dvomi tokmi dochádzať k výkyvom. 
Vyrovnávacia zásoba zachytáva tieto malé výkyvy [3].  
 Zásoba v logistickom kanále – ide o materiálové prvky (vo väčších podobách), 
ktoré sa nachádzajú vo vstupnom a výstupnom „potrubí“. Je to materiál,  
ktorý uţ má svoje určenie, doteraz nebol vyexpedovaný, resp. doteraz nedorazil 
na miesto určenia. V tejto súvislosti sa ďalej ešte hovorí o dopravnej zásobe. 
o Dopravná zásoba – výrobný proces aj fyzický distribúcia vyţadujú 
dopravu materiálov a výrobkov, často viacnásobne. Všetky materiálové 
prvky, ktoré sú na ceste z jedného miesta na druhé sa nazývajú dopravná 
zásoba [3].   
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1.11 Proces riadenia a organizácia výroby  
Základnými oblasťami sú plánovanie a príprava produktu, plánovanie a riadenie 
disponibilnej výrobnej kapacity, riadenie a organizácia kvality, organizácia a riadenie 
priebehu výroby a expedície. S tým úzko súvisí organizácie a riadenie výroby „5M“: 
 Men – človek 
 Machines – stroje  
 Methods – metódy 
 Materials – materiály 
 Money – financie 
Bez 5M sa nezaobíde ţiadny proces v podniku [2].  
 
Kľúčové oblasti, ktorým sa v riadení a organizácií procesov venuje pozornosť sú [2]: 
1. Analýza a meranie práce – cieľom tejto časti je presne identifikovať, popísať 
a kvantifikovať kľúčové parametre práce.  
2.  Zlepšovanie procesov – súčasťou kaţdého pracovného procesu je potreba zlepšovať 
stav výrobného procesu, jednotlivých pracovných postupov, krokov ľudí a strojov. 
V praxi je známou metódou zlepšovania procesov metóda Kaizen.  
 
Kaizen - znamená zlepšovanie. KAI – zmena, ZEN – dobrý, lepší, čo znamená – zmena 
k lepšiemu. Jedná sa o zlepšovanie, do ktorého ja zapojený kaţdý, od manaţérov  
aţ po výrobných pracovníkov. Slovo kaizen (zmena k lepšiemu) je jedno 
z najfrekventovanejších slov pouţívaných v japonskom jazyku. Jedná sa o filozofiu 
ţivota, ktorá hovorí, ţe zajtra musí byť lepšie ako dnes, a to ako v ţivote tak aj v práci. 
Kaizen sa týka predovšetkým nás – musíme zdokonaľovať seba a aţ potom môţeme 
skvalitňovať vzťahy a spoluprácu s kolegami a nakoniec zlepšujeme veci a procesy 
okolo [5].  
 
„Kaizen je založený na tom, že lidé v podniku musí používat rozum stejně dobře jako 
svaly a ruce“  [5, str. 3]. 
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Kaizen je úplne odlišný prístup stojaci na dvoch slovách a to: 
Zlepšovanie – všetko sa dá neustále zlepšovať – kvalita, plnenie termínov, náklady, 
produktivita [5]. Zlepšovanie je kľúčovým pojmom, ktorý predstavuje objektívne 
kritérium pre formuláciu cieľov [8].    
Neustále – nič na svete nie je pevne stanovené, všetko sa neustále mení a vyvíja – trhy, 
výrobky, zákazníci a ich poţiadavky apod.  [5].   
 
3. Optimalizácia layoutu – podstatou je optimálne rozmiestnenie výrobných hál, 
strojov a zariadení tak, aby umoţnili vo svojom celku plynulý tok výrobných operácií. 
Súčasťou je aj optimálne rozvrhnutie materiálových a informačných tokov.  
4. Optimalizácia liniek – základom plynulého toku výrobných operácií je znalosť toku 
hodnoty, ktorá je nutná k realizácií poţadovaného výstupu.  
5. Optimalizácia logistiky – v priemyslovej firme zahŕňa logistika činnosti spojené 
priamo s výrobným procesom. Sleduje reťazce zásobovania, výrobného cyklu 
a dodávok hotových výrobkov zákazníkom.  
6. Riadenie projektu a procesu zmien - systémový prístup zahŕňa definovanie 
projektu, jeho cieľov, vstupov a výstupov a metodiky postupu.  
7. Hodnotenie pracovníkov a motivácia – sú veľmi dôleţitou časťou riadenia 
a organizácie výroby ako celku. Správne usmerňovanie tejto potreby je kľúčom 
k optimálnym výsledkom pracovníkov a aj základom pre ich správne hodnotenie 
realizovaných pracovných výkonov.  
8.  Priemyselné audity a metódy racionalizácie – snaha riadiť a organizovať výrobné 
procesy optimálne núti producentov pravidelne sledovať a vyhodnocovať skutočnú 
výkonnosť procesov. Známa je napr. 5S metóda.  
9.  Ekonomika vybraných operácií a hodnotová analýza – podstatou dobre riadenej 
firmy je dobrá znalosť ekonomiky. Predmetom záujmu v tejto súvislosti je produkt 
samotný, ale aj výrobný proces ako komplexný reťazec tvorby hodnoty.  
10. Kvalita – je základným faktorom úspešnej firmy a jej produkcie na trhu. 
V súčasnosti firmy realizujú vo svojich podnikových procesoch radu implementácií 
manaţérskych systémov kvality, zameraných na dosahovanie nulových chýb 
a elimináciu nekvality. 
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1.12 Štíhla výroba  
Štíhla výroba je jedným z kľúčových konceptov  realizovaných v posledných rokoch 
v priemyselných podnikoch. Pochádza z anglického výrazu „Lean Production“.  Jedná 
sa o komplexný systém, orientovaný na zmenu myslenia v oblasti riadenia a organizácie 
výrobných konceptov, ktoré sú realizované na podnet ľudí – manaţérov a s podporou 
technologického vybavenia. Cieľom je dosiahnuť efektívne riadený postup výrobných 
procesov a s ním súvisiacich operácií. Kľúčovým faktorom úspešnej implementácie 
štíhlej výroby je správna motivácia a začlenenie zamestnancov do všetkých procesov 
zlepšovania [2].  
 
Tento koncept predstavuje aj návod na to, ako správne plánovať, organizovať a riadiť 
podnikové procesy, ktoré keď sa implementujú správne generujú nie len nové 
príleţitosti pre zmeny v podnikových procesoch, ale aj pre zvyšovanie 
konkurencieschopnosti spoločnosti cestou flexibilných rozhodovacích procesov 
a produkciou zákazníkom poţadovaných produktov s vysokou pridanou hodnotou [2].   
 
Existuje niekoľko spôsobov ako sa dopracovať k implementácií konceptu štíhlej výroby 
a následne aj k štíhlemu produktu, všetky spôsoby však sledujú 4 kľúčové princípy [2] : 
 Just-in-Time – podstatou je eliminácia neproduktivity v tokoch materiálu, 
procesných časoch, dostupnosti materiálu a dielov, ktoré sú nevyhnutné k tomu, 
aby mohla plynule prebieha tvorba pridanej hodnoty a realizovaný prietok.  
 Total Quality Control – tento princíp má za to, ţe kaţdý zamestnanec vo firme 
je spolupodnikateľom na poli procesov zlepšovania kvality výrobkov 
a procesov. Dôraz je primárne kladený na prevenciu chýb a nie na odstránenie 
uţ vzniknutých chýb.  
 Total productive maintenance (totálne produktívna údrţba) – vychádza 
z potreby správnej údrţby strojov a zariadení, ktorá je primárnym predpokladom 
spoľahlivosti a plynulosti realizácie výrobných operácií. Cieľom  
je minimalizovať neproduktívne prestoje z pohľadu poruchy stroja či zariadenia.  
 Počítačom podporovaná výroba – riadenie výroby s podporou dostupných 
informačných technológií.  
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2 PREDSTAVENIE PODNIKU 
 
Spoločnosť XY je spoločnosť s ručením obmedzeným. Jedná sa o nadnárodnú 
spoločnosť so sídlom Brne, vlastníkom spoločnosti je materská spoločnosť so sídlom 
v USA. Spoločnosť bola zaloţená v roku 2005 jedným spoločníkom. Závod v Brne bol 
oficiálne otvorený v roku 2006. Základný kapitál spoločnosti je 25 000 000 Kč.  
 
Hlavným predmetom podnikania je výroba elektronických súčiastok, rozvádzačov, 
batérií, vodičov, televíznych antén a projektovanie elektrických zariadení. Spoločnosť 
sa snaţí byť najlepším poskytovateľom v oblasti komunikačných sieťových  produktov 
a sluţieb. Zákazníkmi spoločnosti sú telefónne a televízne spoločnosti, poskytovatelia 
internetu a dátové komunikácie.   
 
Počas svojej existencie prešla spoločnosť niekoľkými zmenami. Jednalo sa o presunutie 
distribučného centra, outsourcing zákazníckeho oddelenia, ale o zmeny v organizačnej 
štruktúre podniku. V pôvodnej organizačnej štruktúre podliehali riaditeľovi závodu 
všetky oddelenia, napr. nákup skladajúci sa z jednotlivých nákupcov, ktorí sedeli spolu 
v jednej kancelárii. V polovici roku  2011 došlo k zmene organizačnej štruktúry. 
Pracovníci boli rozdelení do oddelení podľa povahy finálneho výrobku, nie podľa 
povahy ich práce. Z tohto pohľadu k 31.10.2013 člení spoločnosť produkty do 5 divízií. 
Pričom najnovšia piata divízia vznikla v marci 2013. Spoločnosť v súčasnej dobe 
zamestnáva asi 650 ľudí, z ktorých väčšina pracuje vo výrobe a asi 130  
je administratívnych zamestnancov.  
 
2.1 Organizačná štruktúra 
Spoločnosť sa delí do 5 divízií a to – Copper Connect (CC), Optical Distribution 
Frames (ODF), Optical divices (OD), Enterprise (ENT) a Boxes. Ďalšími oddeleniami 
v spoločnosti sú Warehouse, TEOA, EHS & Facility, Supply Chain, R&D, Quality, HR, 
Finance, Maintenance a IT,  ktoré však uţ nie sú priamo výrobnými oddeleniami 
spoločnosti.
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Obrázok 1: Organizačná štruktúra spoločnosti - vlastné spracovanie (zdroj: Spoločnosť XY) 
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Divízia Copper Connect (CC) sa špecializuje na výrobu prepojovacích zariadení, ako 
sú napríklad telekomunikačné panely osadené kontaktmi či medenými adaptérmi. Ďalej 
vyrába medené káble rôznych druhov. A po prebratí výroby z Belgicka aj tesnenia na 
káble.  
 
Divízia Optical Distribution Frames (ODF) vyrába predovšetkým optické zariadenia 
pre dátovú komunikáciu do datacentier. Typickým produktom je telekomunikačný rám, 
ktorý sa osadzuje telekomunikačnými panelmi, optickými káblami a adaptérmi. 
 
Divizia Optical Devices (OD) sa orientuje na výrobu súčastí pre divíziu ODF. Jedná sa 
predovšetkým o optické káble doplnené konektormi, deličmi signálu a plastovým 
vedením káblov.  
 
Divizia Enterprise (ENET) posilňuje výrobu ako pre divíziu OD, tak pre divíziu CC. 
Z veľkej časti sa jedná o montáţ rôznych typov medených a optických káblov a ich 
testovanie.  
 
Divízia Boxes sa zameriava na výrobu plastových boxov pre vonkajšie pouţite, 
v ktorých sú osadené dátové vedenia.  
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3 POPIS PODNIKANIA VO VYBRANOM PODNIKU  
 
3.1 Výrobné portfólio 
Podnik vyrába telekomunikačné zariadenia, káble a moduly, ktoré predáva zákazníkom, 
ktorými sú telefónne a televízne spoločnosti, poskytovatelia internetu a dátové 
komunikácie.  Zároveň si spoločnosť sama vyrába niektoré komponenty pre svoje 
výrobky.  
 
Výrobné linky sú rozmiestnené v 3 susediacich halách. Celkovo sú linky rozmiestnené 
do 5 divízií. Na jednotlivých linkách pracujú operátori, ktorí pred nástupom museli 
prejsť vstupným testom a školením na pozíciu, ktorú budú vykonávať. 
 
Produktové portfólio spoločnosti je veľmi rozsiahle, obsahuje tisíce rôznych výrobkov. 
Produktové portfólio spoločnosti sa neustále rozrastá o nové produkty a výroby, ktoré 
sú do Českej republiky buď transferované z iných sesterských spoločností alebo novo 
začínajúce.  
 
Všetky výrobky sú evidované v informačnom systéme. Úlohou informačného systému 
je poskytnúť súvisiace informácie medzi jednotlivými prvkami a ich vzájomnými 
vzťahmi. Spoločnosť pre svoju činnosť a pre riadeniach firemných procesov pouţíva 
informačný systém SAP. Kaţdý výrobok je priradený do jednej z piatich spomínaných 
divízií, má priradeného svojho plánovača, zostavený kusovník (BOM – Bill  
of Materials), čas výroby podľa jednotlivých krokov (RTG –Routing), obsahuje 
výrobnú dokumentáciu, nákupnú cenu, predajnú cenu, mernú jednotku a ďalšie 
informácie.   
 
3.2 Výrobný proces a výrobný systém 
Výrobné procesy v podnikoch môţu byť riadené dvomi spôsobmi. V niektorých 
odvetviach a typoch výroby je obvyklá výroba na základe objednávky, v iných podľa 
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odhadu, teda na základe očakávaných budúcich objednávkach. Pri výrobe na základe 
odhadov sa môţe veľmi ľahko stať, ţe pre vyrobené produkty nenájdeme odberateľa.  
V spoločnosti XY sa uplatňujú v súčasnej dobe oba spôsoby. Výroba na základe odhadu 
budúcich objednávok sa vyuţíva hlavne preto, ţe spoločnosť je závislá na dodávkach 
materiálu od dodávateľov z Ázie, kde sa predpokladá dlhšia doba dodania materiálu. 
Preto je pre spoločnosť XY istejšie vyrábať produkty vopred, aby bola schopná dodrţať  
zákazníkovi sľúbený dodací termín. Keďţe vďaka tomuto systému výroby spoločnosť 
eviduje veľmi vysoké zásoby na sklade, ktoré tam leţia niekoľko rokov  
bez akéhokoľvek pohybu, snaţí sa spoločnosť pre niektoré vytipované produkty 
zavádzať výrobu na základe objednávok.  
 
Na základe rozdelenia výroby na kusovú, sériovú a hromadnú, môţeme na základe 
produktového portfólia podniku povedať, ţe spoločnosť vyuţíva sériovú výrobu. 
Vyrába viac typov výrobkov v opakujúcich sa sériách.  
 
Podľa ďalšieho delenia výroby na prúdovú, skupinovú a fázovú, spoločnosť vyuţíva 
skupinovú výrobu. Jednotlivé fázy sú prerušované medzioperačnými zásobami.   
 
Výrobný proces v spoločnosti je diskontinuálny (prerušovaný), výrobné operácie  
sú prerušené v prípade, ţe pri výrobe sa zistí chýbajúci materiál alebo v prípade nutnosti 
nastavenia stroja apod.  
 
Výrobný systém spoločnosti je tvorený ľudskou pracovnou silou, zariadeniami, ktoré sú 
schopné prevádzky bez nutnosti človeka ako obsluţného faktoru a zariadeniami,  
ktoré musia byť ovládané pracovníkmi. Prepojenie výrobnej a skladovej plochy  
je pomocou ručných paletových vozíkov, elektrických paletových vozíkov, ručných  
a elektrických vysokozdviţných vozíkov.  
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4 ANALÝZA ZAVEDENIA NOVÉHO VÝROBNÉHO 
PORTFÓLIA 
 
Vedenie spoločnosti sa rozhodlo rozšíriť výrobné portfólio divízie Enterprise o výrobu 
nového typu medených káblov. Tento typ (bude popísaný neskôr) káblov firme 
dodávala spoločnosť v Estónsku a spoločnosť XY sa rozhodla, ţe je moţné túto výrobu 
zahrnúť do svojho vlastného výrobného portfólia, keďţe uţ určité typy medených 
káblov vyrába, má na to potrebné prostriedky, ľudí a priestory.  
 
4.1 Charakterizácia nového výrobného portfólia 
Portfólio výrobku SL (zmyslený názov) bolo vyvinuté pre podporu účinnosti sieťových 
infraštruktúr a zariadení. Výkon je zaistený 100% testovaním všetkých vyrobených 
káblových zväzkov. SL je moţné umiestniť v akejkoľvek aplikácií, ktorá vyţaduje 
medené krútené dvojlinky pre prenos. SL môţe byť pouţitý k pripojeniu uţívateľa  
k switchu, pripojeniu switchu na switch alebo pripojeniu switchu na server. Výrobok  
je vyrábaný v rozmedzí cat. 6 aţ do cat. 7A a podporuje aţ 10GbE prenos.  
 
Väčšina sietí rozmiestnených po celom svete sú dnes zaloţené na medených kanáloch  
a väzbách s očakávaním, ţe budú podporovať podnikové aplikácie 24 hodín denne,  
7 dní v týţdni, 365 dní v roku. SL je preto vynikajúcou voľbou pre naplnenie tohto 
očakávania, a to z nasledujúcich dôvodov: 
 Zaručená kvalita – kaţdý zväzok je 100% testovaný predtým ako opustí výrobu. 
 Rýchle rozmiestnenie – pre systém Housing to Housing (kazeta - kazeta)  
je moţné veľmi jednoduché a rýchle umiestnenie do UCP (Universal 
Connectivity Platform) panelov spoločnosti XY, pričom aj konfigurácia nového 
kanálu v sieti zaberie minimum času.  
 Vysokofrekvenčné moţnosti – trieda FA (cat. 7A) má schopnosť podporovať  
aj vysokofrekvenčné aplikácie budúcnosti, trieda FA zdvojnásobuje kapacitu 
frekvencie v porovnaní s triedou EA kanálov. 
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Vlastnosti produktu: 
 zväzkov 6 káblov  
 dĺţka 2 – 90 metrov 
 100 % testovanie  
 zväzkov medených káblov pevne zmotaných páskou  
 kazety univerzálne kompatibilné s UCP  
 
Podľa zakončenia zväzkov rozdeľujeme výrobky na: 
 Housing to Housing – H to H (kazeta – kazeta) – na oboch stranách  
sú konektory umiestnené do plastových kaziet, ktoré sa pri inštalácii zasunú  
do UPC panelov.  
 Housing to Jacks – H to J (kazeta – konektory) – je typ, pri ktorom na jednej 
strane káblov sa nachádza kazeta s konektormi a na druhom konci sú len 
konektory bez kazety.  
 Housing to Plugs – H to P  (kazeta – plugy) – je podobná varianta ako  
pri Housing to Jaks, jediný rozdiel je v konektoroch, kde plugy sú špeciálne 
konektory pre pouţitie v dátových centrách mobilných operátorov.  
 Housing to Open End – H to E (kazeta – otvorený koniec) – pri tomto type 
zväzku je ako vţdy na jednom konci kazeta a druhý koniec ostáva bez 
konektorov. Káble sa na danom konci zastrihnú na rovnakú dĺţku.  
 
Zväzok, ktorý má na oboch koncoch kazety je navyše vybavený plastovým optickým 
vláknom (Plastical Optical Fiber – POF), pre jednoduché dohľadanie na vzdialenom 
konci pomocou presvietenia laserom.  
 
Rozdelenie do tried podľa frekvencie prenosu a typu kábla: 
Trieda Typ kábla Prevedenie 
Trieda Fa 
Cat. 7 S/FTP  Housing to Housing with POF 
Cat. 7 S/FTP Housing to Jacks 
Cat. 7 S/FTP Housing to Open End 
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Trieda Ea 
Cat. 7 F/FTP Housing to Housing with POF 
Cat. 7 F/FTP Housing to Jacks 
Cat. 7 F/FTP Housing to Plugs 
Cat. 7 F/FTP Housing to Open End 
Trieda Ea 
Cat. 6A UTP Housing to Housing with POF 
Cat. 6A UTP Housing to Jacks 
Cat. 6A UTP Housing to Open End 
Trieda Ea  
Cat. 6 UTP Housing to Housing with POF 
Cat. 6 UTP Housing to Jacks 
Cat. 6 UTP Housing to Open End 
Tabuľka 1: Rozdelenie výrobkov do tried podľa frekvencie a typu káblu – vlastné spracovanie (zdroj: 
Spoločnosť XY) 
 
UTP (Ushielded Twisted Pair – Netienená krútená dvojlinka) je netienený kábel, 
 ktorý neobsahuje dodatočné tienenie. Kategória káblu udáva jeho prenosovú rýchlosť.  
 Cat. 6 UTP – kábel kategórie 6 podporuje prenos vo frekvencii 250 MHz 
 Cat. 6A UTP – káble kategórie 6A podporuje prenos vo frekvencii 500 MHz 
 
FTP (Foiled Twisted Pair – Tienená krútená dvojlinka)  je tienený kábel kategórie 7, 
ktorý je tienený po pároch fóliou a podporuje prenos vo frekvencii pri cat. 7 do 600 
MHz a pri cat. 7A do 1000 MHz.  
 F/FTP – je kábel tienený po pároch fóliou + má spoločné tienenie fóliou 
 S/FTP – je kábel tienený po pároch fóliou + má spoločné tienenie opletením 
 
4.2 Postup zavedenia nového výrobného portfólia 
Zavedenie nového portfólia v seba zahŕňa veľa druhov činností, ktoré sú potrebné 
vykonať. Jednotlivé kroky boli presne naplánované. Na zavedení nového typu výrobku 
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do spoločnosti v Brne sa podieľala skupina ľudí, od pracovníkov z R&D v Španielsku, 
produktových manaţérov v Belgicku, produkt a proces inţinierov, plánovačov, 
nákupcov, manaţérov a v neposlednej rade ľudia pracujúci priamo na linke v Brne. 
Spolupráca priamo s ľuďmi na výrobe je veľmi dôleţitá, pretoţe práve oni sú tí,  
ktorí budú musieť dennodenne daný produkt vyrábať. Preto je dôleţité s nimi 
komunikovať a pýtať sa na ich názory a postrehy.   
 
4.2.1  Preskúmanie procesu výroby v Estónsku 
Prvým krokom pri zavedení nového výrobného portfólia do spoločnosti XY,  
bolo vyslanie produkt manaţéra spolu s inţiniermi do podniku v Estónku, ktorý daný 
produkt pre spoločnosť XY vyrába. Bolo nutné zistiť, čo všetko je potrebné pre výrobu 
výrobku, aké prípravky, pomôcky a nástroje. Oboznámenie sa s procesom výroby  
a s jednotlivými krokmi, ktoré po sebe nasledujú od samotného sekania káblov,  
cez montáţ konektorov, testovanie, páskovanie, motanie, štítkovanie a balenie. 
Spoločnosť v Estónsku vyrábala a ešte aj vyrába starší typ výrobku SL. Spoločnosť XY 
sa rozhodla vyrábať nový typ, ktorý sa od toho starého odlišuje pouţitím iných typov 
káblov, novších konektorov a univerzálnym housingom (kazety).  
 
4.2.2  Návrh a vývoj produktu v spoločnosti XY  
Po tom, čo vedenie spoločnosti rozhodlo, ţe sa bude dané výrobné portfólio vyrábať  
v Brne, museli spolupracovať pracovníci R&D s produktovým manaţérom na navrhnutí 
a spracovaní, ako sa daný výrobok bude vyrábať, z akých komponentov sa bude 
skladať, aké parametre bude musieť splňovať či uţ technické alebo vizuálne a následne 
zostaviť podrobné výkresy a inštrukcie pre výrobu.  
 
Spracovanie výkresov 
R&D muselo spracovať ku kaţdému typu produktu podrobný výkres, aby pre inţinierov 
zodpovedných za výrobu a aj pre operátorov na výrobe bolo jasné z akých častí  
sa konkrétny výrobok skladá. Výkresy a výrobky v spoločnosti sú definované pomocou 
"partnumberov" (číslo výrobku), aby nebolo moţné podobné výrobky zameniť.  
Takto má kaţdý výrobok svoje vlastné číslo, ktoré je vţdy rovnaké a mení sa len prvé 
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číslo pred pomlčkou a následne číslo za pomlčkou, čo udáva dĺţku daného káblového 
zväzku.  Napr. 1-123456-0 udáva, ţe sa jedná o číslo výrobku 123456, ktorý má mať 
dĺţku 10 metrov. Na výkrese sa však objaví len číslo 123456, pretoţe výkres  
je univerzálne priradený k akejkoľvek zvolenej dĺţke daného káblového zväzku.  
 
Obsah výkresu (zloţenie výrobku H to H):  
1. Predný kryt – 2ks   
2. Spodný kryt – 2ks 
3. Uzemňovacia pruţinka – 2 ks 
4. Jacky – 12 ks  
5. Kábel – x metrov 
6. Plastový optický kábel – x metrov  
7. Štítky na predný kryt – 2ks 
8. Krytka na štítky – 2 ks 
9. Štítky s číslami na krytku – 2ks 
10. Páska na opáskovanie – x metrov  
11. Štítky na očíslovanie jednotlivých káblov (1–6) – 2ks 
12. Produktový štítok – 1 ks 
 
Vyššie sú uvedené jednotlivé komponenty, z ktorých sa daný výrobok vyrába. Následne 
sú na výkrese čísla inštrukcií, ktorými sa musia operátory riadiť pri výrobe. Jednotlivé 
komponenty sú vyznačené na obrázku, aby bolo zrejmé, kam ktorá časť patrí.  
 
Na základe výkresov boli spracované inštrukcie pre výrobu jednotlivých typov káblov, 
podľa toho o aký kábel sa jedná, aké konektory budú pouţité atď.  
 
Kaţdý jeden výrob je 100% testovaný na prenosové parametre a vlastnosti, teda musí 
byť presne stanovené, pri akých hodnotách výrobok prešiel testom a pri akých test 
zlyhal.  
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4.2.3  Zaloţenie v systémoch spoločnosti a kalkulácia nákladov   
Po vytvorení výkresov a jednotlivých špecifikácií je potrebné zaloţiť čísla výrobkov  
pre všetky rodiny v jednotlivých dĺţkach, ktoré sa budú vyrábať v systéme, najskôr  
v systéme CPR a následne v systéme SAP.  
 
CPR (Central Part Registry) je systém spoločnosti, ktorý slúţi ako databáza,  
kde sú vytvorené všetky výrobky spoločnosti, ich popis a stručná charakteristika.  
V tomto systéme sú výrobky dostupné pre celú spoločnosť po celkom svete. V systéme 
sú nahrané odkazy aj na jednotlivé výkresy.   
 
SAP  – je systém, ktorý je v centre dnešnej technologickej revolúcie, rozvoja informácií 
a napomáha podnikom zlepšovať ich činnosť. Je to aplikačný software, ktorý napomáha 
spoločnostiam rôznych veľkostí a zamerania lepšie riadiť svoju činnosť.  
Systém umoţňuje pracovať spoločne a vyuţívať efektívnejšie obchodný pohľad [18].  
 
Systém SAP je v spoločnosti XY rozdelený podľa kódu konkrétneho závodu po celom 
svete. To znamená, ţe spoločnosť v Brne má svoj kód, iný kód má spoločnosť  
v Belgicku a ostatných krajinách. Na základe prístupových práv je moţné vykonávať 
zmeny v systéme aj v iných sesterských spoločnostiach. Celý tento systém pracuje  
na základe kódov a pre prístup k jednotlivým kusovníkom je potrebné vţdy poznať číslo 
daného výrobku.  
 
Pri zadávaní nových čísiel výrobkov (part number) do systému SAP sa postupuje 
následovne: 
1. Vytvorenie čísla výrobku v systéme SAP – vytvorenie je pomocou funkcie  
v systéme pre vytváranie nových čísiel výrobkov. Pri vytváraní sa stiahnu základné dáta 
nahrané v systéme CPR, ktoré je nutné ďalej doplniť o kódy plánovačov, nákupcov  
a pod. 
2. Vytvorenie kusovníku pre dané číslo výrobku (BOM – Bill of Materials) – 
kaţdému číslu výrobku musí byť pridelený kompletný kusovník obsahujúci presné 
počty potrebných komponentov. Jednotlivé komponenty musia byť tieţ na základe čísla 
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vytvorené v systéme CPR a v systéme SAP ako nakupované poloţky pokiaľ ich podnik 
sám nevyrába. V kusovníku sa tieto komponenty objavia tieţ podľa prideleného čísla  
a stručného popisu. Tento kusovník je spolu s výkresom hlavným podkladom pre 
výrobu priamo na linke, pre operátorov, ktorí daný výrobok budú vyrábať.  
3. Vytvorenie času výroby spolu s jednotlivými operáciami (Routing) – po vytvorení 
kusovníku je potrebné vytvoriť routing, ktorý obsahuje jednotlivé kroky, ktoré sa budú 
pri výrobe vykonávať. Je potrebné vedieť ako dlho jednotlivé operácie trvajú, pretoţe  
je to podklad na finančné oddelenie. V našom prípade, keď sa jedná o výrobu, ktorú 
sme ešte v našich podmienkach nevykonávali, čas sa stanoví podľa procesu výroby  
v podniku v Estónsku a následne pri samotnej výrobe sa jednotlivé časy premerajú  
a upravia podľa skutočnosti.  
4. Kalkulácia nákladov – na základe kusovníku a jeho komponentov, ktoré spoločnosť 
nakupuje a pozná ich cenu, a času výroby finančné oddelenie vypočíta cenu výrobku.  
 
4.2.4 Vytvorenie inštrukcií pre výrobu a zaškolenie operátorov 
Na základe inštrukcií vytvorených týmom R&D bolo potrebné vytvoriť inštrukcie  
v českom jazyku pre operátorov, keďţe vývojové centrum spoločnosti sa nachádza  
v Španielsku, vytvorené inštrukcie, podľa ktorých pracovníci R&D testovali a vyvíjali 
produkt, sú v anglickom jazyku. Tieto inštrukcie slúţia pre zaškolenie operátorov,  
aby boli schopní vyrobiť prvé testovacie vzorky. Následne je moţná podrobnejšia 
úprava, keď sa uvidí ako celý proces výroby prebieha, ako sú rozdelené jednotlivé 
kroky medzi operátorov, aké pomôcky vyuţívajú, na akom pracovisku sa daný úkon 
vykonáva apod. 
 
Zaškolenie operátorov vykonával inţinier zodpovedný za novú výrobu, ktorý videl 
proces v spoločnosti v Estónsku. Operátori, ktorí budú vyrábať tento typ výrobku  
sú skúsení ľudia, ktorí pracujú na výrobe medených káblov. Síce nový výrobok  
je odlišný od stávajúcich, sú si výrobky veľmi podobné, aspoň čo sa procesu výroby 
týka.  
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4.2.5  Výroba prvých testovacích vzoriek  
Pre potreby testovania sa vyrábalo niekoľko vzoriek, od kaţdej triedy jeden kratší 
zväzok v dĺţke 5 metrov a jeden dlhší v dĺţke 25 metrov. Išlo teda o výrobu vzoriek z 
jednotlivých rodín produktu. Vyrábali sa výrobky typu housing to housing  
(kazeta – kazeta), ktoré boli testované v Brne a následne poslané na testovanie do 
vývojového centra, ktoré má viac moţností otestovania. Okrem testu prenosových 
parametrov sa vykonával nárazový test, teplotný test, aby aj štítky a páska, ktoré sú 
súčasťou produktu boli odolné voči teplotám. 
 
Test prenosových parametrov sa vykonáva pomocou malého testovacieho ručného 
zariadenia – Fluke-testeru. Konkrétne sa jedná o model DTX ELT Cable Analyzer.  
Toto zariadenie je schopné hneď rozoznať, či nenastal nejaký skrat pri montáţi 
konektoru, či nie sú niektoré vlákna skríţené, prípadné či dané prenosové parametre nie 
sú pod minimálnou hranicou. Prístroj je schopný ukladať záznamy pre potreby 
sledovania alebo pre zákazníka, v prípade, ţe si zákazník vyţiada záznamy z testovanie. 
Tento prístroj je navrhnutý tak, aby splňoval špecifické potreby elektrických 
montáţnych firiem [14].  
 
Minimálne prenosové parametre kladené na jednotlivé rodiny výrobku: 
Typ Trieda 
Testovacie 
kritérium 
Next minimálna hodnota RL minimálna hodnota 
Dĺţka SL Dĺţka SL 
<10m 10m - 
20m 
>20m <10m 10m - 
20m 
>20m 
STP 
Trieda 
Fa 
H to H w POF 
3 dB 4 dB 5 dB 4 dB 5 dB 6 dB 
H to J 
H to O 
Trieda 
Ea 
H to H w POF 
4 dB 5 dB 6 dB 2 dB 4 dB 5 dB H to J 
H to O 
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H to P 
2,5 
dB 
4 dB 6 dB 2 dB 3 dB 5 dB 
UTP 
Trieda 
Ea 
H to H w POF 
4 dB 5 dB 6 dB 3 dB 4 dB 5 dB 
H to J 
H to O 
Trieda E 
H to H w POF 
4 dB 5 dB 6 dB 4 dB 5 dB 5 dB H to J 
H to O 
Tabuľka 2: Minimálne hodnoty pri testovaní – vlastné spracovanie (zdroj: spoločnosť XY) 
 
4.2.6  Vybavenie linky, vizualizácia výrobku a balenie 
Vybavenie linky 
Pre rozbehnutie samotnej výroby neboli potrebné nijak veľké a zloţité zariadenia. 
Výroba prebieha z veľkej časti ručne na stoloch za pomoci malého ručného náradia  
a prípravkov. Jediným veľkým a zloţitým zariadením potrebným k nasekaniu káblu  
je samotná sekačka káblov, ktorá si ťahá potrebnú dĺţku kábla z cievky. Toto zariadenie 
uţ firma dlhodobo vyuţíva k výrobe iných druhov káblov.  
 
Na samotnú montáţ konektorov je potrebné len malé ručné náradie. Ako sú kliešte, 
nástroj pre narezanie plášťa káblu a prípravok na rozdelenie drôtikov v kábli.  
Nutné bolo zaobstarať malú priemyselnú páskovačku, čo je zariadenie, do ktorého  
sa vloţí takmer akákoľvek páska a podľa nastavenej hodnoty ju tento prístroj naseká.  
Táto páskovačka je nevyhnutná z toho dôvodu, ţe jeden výrobok sa skladá zo 6 káblov, 
aby nedochádzalo k motaniu jednotlivých káblov do seba, pre jednoduchšie balenie  
a manipuláciu sa tieto zväzky opáskujú spolu v rozmedzí kaţdých 20 centimetrov.  
Toto zariadenie bolo zapoţičané z inej výroby v spoločnosti. Po opáskovaní je potrebné 
zmotanie zväzku tak, aby bolo moţné jeho balenie do krabíc. Na toto namotanie bolo 
potrebné na začiatok malé navíjacie zariadenie. Toto zariadenie bolo vyrobené 
technikmi v spoločnosti z nepotrebných materiálov rovnako ako aj stojan s cievkami, 
ktorý je potrebný na začiatku páskovania, aby sa jednotlivé káble mohli odvíjať a spolu 
opáskovať.  Testovacie zariadenie, ktorým sa 100% testujú všetky výrobky sa pouţíva 
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aj pri stávajúcej výrobe, takţe rovnako ho nebolo potrebné kupovať. Potrebné bolo 
zakúpiť len iný typ testovacích káblov, ktorými je moţné testovať nový typ výrobkov. 
Na testovanie je potrebných pár dvoch káblov.  
 
Z vyššie uvedeného je zjavné, ţe počiatočné náklady na vybavenie neboli aţ také 
vysoké. Jediné čo bolo potrebné zakúpiť boli malé ručné náradie potrebné na samotnú 
montáţ konektorov, testovacie káble plus drobné vybavenie ako sú kliešte a pod.  
 
Náklady na vybavenie:  
Vybavenie Mnoţstvo Cena za ks Kč Celkom Kč 
Ručné náradie 4 ks 1290,- 5 160,- 
Ďalšie drobné vybavenie   1 500,- 
Testovacie káble  Trieda Fa 2 páry 4190 8 380,- 
Trieda Ea 2 páry 3900 7 800,- 
Trieda E  2 páry 3450 6 900,- 
Celková suma   – – 29 740,- 
Tabuľka 3: Počiatočné náklady na vybavenie – vlastné spracovanie (zdroj: Spoločnosť XY) 
 
Vizualizácia výrobku a balenie 
Na výrobok sú kladené vysoké nároky nie len čo sa technických parametrov týka,  
ale aj z hľadiska vizuálnej stránky. Jedná sa hlavne o štítky, aby pevne drţali  
na výrobku, a boli umiestnené presne ako majú byť, ďalej o to aby lepidlo, ktoré sa 
pouţíva pri pripevnení plastového optického vlákna nebolo aj na iných miestach 
výrobku, ako tam kde má byť, aby páska, ktorou sú zväzky spojené nebola potrhaná 
alebo zašpinená, či inak poškodená. Ďalšej vizuálnej kontrole podlieha aj samotné 
balenie výrobku. Balenie bolo navrhnuté tak, aby počas prepravy nemohlo dôjsť či uţ  
k technickému alebo vizuálnemu poškodeniu. Tieto pokyny sú uvedené v baliacej 
špecifikácii, ktorá obsahuje aj pokyny ako majú byť jednotlivé štítky nalepené,  
kde presne majú byť umiestnené, aký typ krabice sa pouţije na balenie jednotlivých 
dĺţok káblov.  
 
  
43 
 
Postup balenia pri type Housing to Housing: 
1. Zmotaný zväzok sa zaistí sťahovacími plastovými páskami, aby s nim bola 
jednoduchšia manipulácia a drţal v jednom tvare po zabalení do krabice. 
2. Oba konce s kazetami sa vloţia do igelitového obalu a rovnako sa zaistia menšími 
plastovými páskami. 
3.  Po nasadení igelitového obalu sa kazeta vloţí do kartónovej malej krabičky, ktorá je 
presne tvarovaná na kazetu.  
4. Takto pripravený zväzok káblov sa uloţí, do príslušnej veľkej krabice, ktorá sa 
vyberie podľa dĺţky vyrobeného zväzku.  Tieto boli špecifikované do kategórií  
v rozmedzí 0-5 metrov, 6-15 metrov, 16-35 metrov, 36-45 metrov a 46 a viac. 
5. Do balenia sa pridáva dokument, kde je podpis operátora, ktorý daný kus vyrábal 
alebo aspoň testoval. Podpis potvrdzuje, ţe výrobok prešiel potrebným testovaním 
Fluke zariadením.  
6. Na takto zabelený produkt sa uţ len doplní príslušným štítok na krabicu a výrobok  
je pripravený na odoslanie k zákazníkovi.  
 
Postup balenia pri type Housing to Jacks, Housing to Open End, Housing to Plugs: 
Jediný rozdiel v balení nastáva pri balení konca zväzku, kde sa nenachádza uloţenie 
konektorov do kazety. Tieto musia byť zabalené miesto igelitu a kartónovej krabičky, 
do bublinovej fólie.    
 
4.3 Samotná výroba v spoločnosti XY 
Táto kapitola sa bude zaoberať jednotlivými krokmi, ktoré sa pri samotnom procese 
výroby vykonávajú, cez zaplánovanie zákazy, zásobovanie linky materiálom, výroby  
a expedíciu.  
 
4.3.1  Zaplánovanie zákazky 
Plánovačovi zodpovednému za danú výrobnú oblasť sa v systému objaví objednávka 
konkrétnych produktov. Plánovač na základe kapacity linky a podľa uţ vopred 
zaplánovanej výroby zaplánuje objednávku na najbliţší moţný termín. Plánovač si musí 
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skontrolovať v systéme SAP, či v daný deň bude mať skladom všetky potrebné 
komponenty a v poţadovanom mnoţstve. Ak zistí, ţe nemá dostatok komponentov pre 
danú výrobu, musí počkať kým mu nákupca potvrdí termín dodania materiálu  
a aţ podľa tejto informácie zaplánuje výrobu. K väčšine komponentov pouţívaných  
v spoločnosti musí byť nastavený v systéme SAP "safety stock" – poistná zásoba.  
V prípade, ţe klesne skladové mnoţstvo pod túto nastavenú hranicu, je automaticky 
nákupcovi príslušného komponentu vygenerovaná poţiadavka v systéme na nákup 
danej poloţky. Tak sa spoločnosť chráni proti dlhým dodacím lehotám niektorých 
dodávateľov.  
 
4.3.2  Uvoľnenie objednávky do výroby 
Vedúci zmeny zodpovedný za danú výrobnú linku, vidí zoznam zaplánovaných 
zákaziek. Deň pred termínom výroby uvoľní konkrétnu zákazku, čo znamená, ţe sa 
vytvorí poţiadavka na sklad na vychystanie potrebných materiálov do výroby na 
nasledujúci deň. Sklad vychystá potrebné materiály a komponenty v časovom intervale 
do 24 hodín.  
 
4.3.3  Zásobovanie linky materiálom 
Preto, aby sa výroba mohla uskutočniť sú potrebné jednotlivé komponenty, ktoré musia 
byť dopravené zo skladu na výrobnú linku. Vedúci výroby resp. danej zmeny musí dať 
včas podnet do skladu na vychystanie potrebných komponentov pre danú výrobnú 
zákazku. Tento podnet musí prísť dostatočne v predstihu, pretoţe sklad má na 
vychystanie všetkých potrebných komponentov stanovený 24 hodinový limit, kedy 
musí danú zákazku vychystať na linku.  
 
Pre túto konkrétnu výrobu je však väčšina materiálu umiestnená v blízkosti výrobnej 
linky. Keďţe na výrobu sú potrebné veľké mnoţstvá káblov je jednoduchšie vytvoriť 
menšiu zásobu priamo na linke. Sklad musí dané zákazky vychystávať na presný počet 
kusov, čo je u komponentov ako je samotný kábel náročné, preto sklad vyskladní vţdy 
celú cievku s káblom a ten sa postupne spotrebováva na linke. Sklad odpíše danú cievku 
zo skladu, na lokáciu priamo na linke a ďalej sa odpisuje z lokácie na linke podľa 
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mnoţstva resp. metrov stanovených v kusovníku. Rovnako aj malé komponenty ako sú 
konektory, kazety, štítky, páska potrebná na opáskovanie je lepšie mať priamo na linke. 
Tieto menšie skladové lokácie priamo na výrobnej linke sú veľmi výhodné aj v 
momente, keď nastane chyba pri výrobe a je potrebné pouţiť nový komponent, či uţ 
konektor alebo ktorúkoľvek inú časť, nemusíme zastaviť výrobu, ale vďake zásobe 
priamo na linke môţeme plynule pokračovať. Zlý alebo poškodený materiál sa odpíše 
pomocou príslušného formulára ako "scrap". V prípade, ţe zásoba drobných 
komponentov na linke je dostatočná, sklad vychystáva len palety a obalový materiál.  
V systéme SAP je moţnosť dohľadať konkrétne materiály, kde sa nachádzajú a v akom 
mnoţstve. Keď vidíme, ţe nám niektorý z potrebných materiálov na linke dochádza 
vedúci zmeny vytvorí "transfer order" na presunutie materiálu zo skladu na linku.  
 
4.3.4  Proces výroby  
Proces výroby môţeme zhrnúť do 10 krokov:  
1. Sekanie jednotlivých káblov a ich jednotlivé namotanie 
2. Montáţ konektorov – prvá strana – 6 káblov 
3. Príprava pre opáskovanie a umiestnenie konektorov do prípravku na delenie káblov 
podľa poradia 
4. Opáskovanie a namotanie káblového zväzku 
5. Montáţ konektorov – druhá strana – káblov   
6. Testovanie  
7.  Prilepenie plastového optického káblu 
8. Umiestnenie jednotlivých štítkov a výrobného štítku 
9.Vizuálna kontrola štítkov a nalepeného optického káblu  
9. Nasadenie spodného krytu konektorov a nasedenie kazetky 
10. Balenie  
 
Pri výrobe typu produktu, ktorý má kazetu len na jednej strane sa vynechá operácia 
lepenia optického káblu a kazeta sa umiestni len na jednu stranu káblového zväzku.  
V prípade, ţe sa jedná o typ, ktorý na jednej strane má otvorený koniec, to znamená,  
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ţe zákazník poţaduje výrobok bez konektorov, pouţijú sa konektory na obe strany pre 
potreby testovania a z jednej strany sú následne odstránené. Preto je potrebné,  
aby jednotlivé káble boli o niečo dlhšie ako zákazník ţiada, a to aj pre prípad ţe nastane 
skrat alebo iná chyba pri montáţi konektorov, kedy je nutné kus káblu odstrihnúť.  
Pre jednotlivé dĺţky je nastavená niekoľkopercentná rezerva.  
 
V súčasnej dobe na tejto výrobe nefunguje "one piece flow" - tok jedného kusu.  
Jeden operátor obsluhuje sekačku káblov, ďalší 4 majú kaţdý svoj vlastný zväzok  
pre montáţ konektorov a v momente kedy majú konektory na všetkých 6 kábloch 
vezmú tento zväzok na stôl, na ktorom sa vykonáva opáskovanie, kde sú ďalší traja 
operátori, ktorí sa starajú o opáskovanie a namotanie káblov do poţadovaného tvaru.  
Po opáskovaní sa zväzok vráti k operátorovi, ktorý ho vyrábal a on pokračuje v montáţi 
konektorov na druhej strane výrobku. Následne je jeden operátor určený na testovanie, 
jeden na nalepenie optického plastového káblu a jeden operátor na zostavenie kaziet  
a balenie. Tento spôsob je veľmi neefektívny a pomalý. Je potrebné zväzky káblov 
veľmi často prenášať z miesta na miesto, čo pre ţeny, ktoré pracujú na výrobe nie  
je úplne ideálne, pretoţe sa niekedy jedná o veľmi ťaţké zväzky, záleţí od dĺţky daného 
káblového zväzku.  
 
Ak sa pri testovaní na poţadované prenosové parametre zistí, ţe daný výrobok nespĺňa 
podmienky je nutné jeho prepracovanie (rework) daného výrobku. Výrobok  
sa z testovania vráti späť na montáţ konektorov. Z testu nie je rozpoznateľné, na ktorej 
strane zväzku nastala chyba, preto sa musí najskôr prepracovať jedna strana.  
Po prepracovaní jednej strany sa výrobok znovu otestuje. Ak výrobok znovu neprešiel 
testom prepracuje sa aj druhá strana. Pre tieto prípady je nastavená určitá rezerva  
pri sekaní káblov. Ak po prepracovaní oboch strán výrobok stále neprechádza testom, 
tento výrobok je označený za zmätok a bude sa musieť vyhodiť, pretoţe uţ by nespĺňal  
zákazníkom poţadovanú dĺţku. V prípade výroby dlhších káblov je moţné odloţenie 
daných káblov a pouţite v prípade výroby kratších káblov.  
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4.3.5 Aktuálny layout výroby 
 
Obrázok 2: Aktuálny layout výroby – vlastné spracovanie  
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Aktuálne rozmiestnenie výroby v rámci výrobnej plochy je veľmi neúsporné a rovnako 
aj neefektívne. Dochádza k veľkému mnoţstvu presunov káblov a aj ľudí po výrobnej 
ploche. Proces nie je usporiadaný logicky ako idú jednotlivé výrobné kroky za sebou, 
ale je jednoducho povedané len vloţený do priestoru. Podľa aktuálneho rozdelenia 
výrobných úkon nastáva problém s hromadením sa rozpracovanej výroby, dochádza  
k tomu, ţe niektorí operátori nestíhajú ostatným a naopak niektorí nemajú čo na práci. 
V takýchto prípadoch nastáva situácia, ţe daný operátor nevykonáva pracovný úkon,  
na ktorý bol stanovený, ale musí prísť pomôcť na pomalší krok.  
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4.3.6  EPC Diagram  
Obrázok 3: EPC diagram – vlastné spracovanie 
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4.3.7 Časy výroby pre vybrané dĺţky káblov 
Operátor 
Kroky  
procesu  
Dĺţka kábla / Časy výroby v minútach 
5m 10m 20m 30m 40m 50m 60m 70m 80m 90m 
1 
Sekanie a 
zmotanie 
káblov 
2,70 3,10 4,20 7,02 8,74 10,46 12,18 13,90 15,62 17,05 
2,3,4,5 
Montáţ 
konektorov -  
prvá strana  
20,2 20,2 20,2 20,2 20,2 20,2 20,2 20,2 20,2 20,2 
6 
Príprava pre 
opáskovanie  
3,00 3,00 3,00 3,00 3,00 3,00 3,00 3,00 3,00 3,00 
7,8 
Opáskovanie a 
namotanie 
11,8 23,60 47,20 70,80 94,40 118 141,6 165,2 188,8 212,4 
2,3,4,5 
Montáţ 
konektorov -
druhá strana 
20,2 20,20 20,20 20,20 20,20 20,2 20,20 20,20 20,20 20,20 
9 Testovanie 3,50 3,50 3,50 3,50 3,50 3,50 3,50 3,50 3,50 3,50 
10 
 
Prilepenie 
optického 
káblu 
2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 
Umiestnenie 
štítkov 
2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 
11 
 
Zostavenie 
kazety 
2,10 2,10 2,10 2,10 2,10 2,10 2,10 2,10 2,10 2,10 
Balenie 1,70 2,30 3,80 5,20 5,20 5,20 5,20 5,20 5,20 5,20 
 Celkový čas 69,2 82,0 108,2 136,0 161,30 186,7 212,0 237,3 262,6 287,7 
Tabuľka 4: Časy výroby pre vybrané dĺţky káblov – vlastné spracovanie (zdroj: Spoločnosť XY) 
 
Pri takto definovanom procese a jednotlivých činnostiach je potrebných  
aţ 11 operátorov. Proces je veľmi nevybalansovaný, pretoţe ako je vidieť v tabuľke  
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s jednotlivými časmi, úzke miesto je opáskovanie káblového zväzku, ktoré zaberie 
najviac času. Tým teda vzniká to, ţe operácia pred páskovaním, hlavne pri dlhších 
kábloch, je rýchlejšia a tak sa vytvára veľká rozpracovaná zásoba. Naopak štítkovanie, 
testovanie a balenie sú časovo menej náročné operácie, tak vzniká zase to, ţe operátori 
nemajú čo robiť. V takýchto prípadoch idú pomôcť páskovať prípadne na montáţi 
konektorov. Pokiaľ sú zákazky aj na iné typy káblov na ten istý deň, operátori,  
ktorí uţ nemôţu byť nápomocní pri výrobe produktu SL začnú inú výrobu.   
 
 
Graf 2: Časy výroby pre jednotlivých operátorov podľa dĺţky kábla – vlastné spracovanie 
 
Pri plánovaní podľa jednotlivých zákaziek, pre konkrétnu dĺţku kábla plánovač počíta 
s nasledujúcimi výstupmi za zmenu: 
Dĺţka kábla 
Výstupy za zmenu 
(ks) 
Výstupy za deň 
(ks) 
5 metrov 15 30 
10 metrov 14 28 
15 metrov  13 26 
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20 metrov  11 22 
30 metrov  9 18 
40 metrov  8 16 
50 metrov  7 14 
60 metrov  6 12 
70 metrov  5 10 
80 metrov  4 8 
90 metrov  3 6 
Tabuľka 5: Počet vyrábaných kusov za zmenu a za deň – vlastné spracovanie (zdroj: Spoločnosť XY) 
 
4.4  Závery analytickej časti zhrnuté do SWOT analýzy  
 
Silné stránky 
 Dlhodobé pôsobenie spoločnosti na 
trhu 
 Dlhoročná prax v obore 
 Neustále rozširovanie výrobného 
portfólia 
 
Slabé stránky 
 Nespokojnosť zamestnancov  
 Nedostatočné vyuţívanie pracovnej 
sily 
 Nevyladené výrobné procesy  
 Neefektívne vyuţívanie pracovnej 
plochy  
 Zloţitá organizačná štruktúra 
 
 
Príleţitosti  
 Preniknutie na nové trhy rozširovaním 
výrobného portfólia 
 Zavedenie pull systému (systém ťahu 
zásob - zníţenie viazanosti zásob) 
 Zmena procesu výrobu 
 Viac priestoru pre nápady 
zamestnancov 
 Zmena organizačnej štruktúry 
 
 
Hrozby  
 Nedostatočná pozornosť venovaná 
novým technológiám 
 Pokles lojality zákazníkov a 
poškodenie dobrého mena spoločnosti 
(zvýšenie zákazníckych notifikácií) 
 
Tabuľka 6: SWOT analýza – vlastné spracovanie 
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5 NÁVRH REALIZÁCIE ZMIEN PRE VÝROBNÝ 
PROCES 
 
Po analýze procesu, jeho jednotlivých krokoch, časoch a výstupoch je vidieť,  
ţe je potrebné vykonať zmeny týkajúce sa rozmiestnenia stolov, pretoţe jednotlivé 
kroky sú rozmiestnene ďaleko od seba, čo je pre operátorov veľmi nevýhodné. Nie však 
len pre operátorov to je nevýhodné, ale aj pre samotnú spoločnosť. Tak isto sa  
aj niektoré kroky, ktoré sa robia manuálne je moţné zautomatizovať, konkrétne 
opáskovací proces. Jedným z hlavných problémov daného usporiadania procesu je,  
ţe takmer všetci robia všetko. Daný výrobný proces dnes vykonáva aţ 11 operátorov, 
ktorí sú neefektívne vyuţití. Preto v tejto časti práce bude navrhnutých niekoľko 
moţností ako je moţné daný výrobný proces zlepšiť.  
 
5.1 Zavedenie toku jedného kusu (One piece flow) 
Táto metóda patrí do oblasti synchronizácie tokov.  Hlavná myšlienka pochádzala  
od Henryho Forda, ktorý hľadal moţnosti ako eliminovať plytvanie [15]: 
 v samotných činnostiach pracovníkov 
 v hľadaní a porovnávaní objektov 
 v premiestňovaní objektov  
 
Podstatou tejto metódy je, ţe výrobok prechádza jednotlivými operáciami procesu  
bez prerušovania a čakania. Tento spôsob zniţuje rozpracovanosť výroby, zniţuje 
priebeţné doby výroby, jednoduchšie sa identifikuje nekvalita, redukcia výrobných 
plôch, identifikácia úzkeho miesta v procese [9].  
 
V prípade výroby výrobku SL sa zavedením toku jedného výrobku zníţi mnoţstvo 
predvyrobených kusov pred opáskovaním. Samotné páskovanie je úzke miesto procesu, 
preto mu treba prispôsobiť ostatné procesné kroky. Pretoţe samotný proces je len  
tak rýchly, ako je jej najpomalší procesný krok alebo operátor.  
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Zavedenie toku jedného výrobku je spojené s vytvorením vhodného rozmiestnenia 
liniek a strojov. Najdôleţitejšou a zároveň najzloţitejšou súčasťou toku jedného 
výrobku je takt linky. Jednotlivé procesné kroky je nutné rozdeliť tak, aby sa odstránili 
úzke miesta, a aby sa nehromadila v určitých miestach rozpracovaná výroba.  
To znamená, ţe kroky je potrebné rozdeliť tak, aby čas výroby v kaţdom kroku trval 
pribliţné rovnakú dobu. So zavedením toku jedného výrobku je v našom prípade 
potrebná podstatná zmena layoutu linku v prvom kroku. Ako bolo vidieť v analytickej 
časti, proces je veľmi nevyváţený a nelogicky rozmiestnený do výrobného priestoru. 
Úzkym miestom výroby je vo väčšine opáskovanie produktu, ktoré sa vykonáva 
manuálne, čo je veľmi zdĺhavý a pomalý proces. Dnes uţ existuje mnoţstvo 
automatických strojov, ktoré by tento problém mohli odstrániť.   
 
5.2 Zmena layoutu výroby  
 
Obrázok 4: Nový layout výroby – vlastné spracovanie 
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Návrh nového layout výroby spočíva v logickom rozmiestnení výrobných operácií  
tak ako po sebe nasledujú v danom výrobnom procese. Vďaka novému usporiadaniu  
a zavedeniu "one piece flow" je moţná redukcia priestoru a rovnako aj operátorov  
na výrobný proces. Na zrýchlenie procesu výroby sú v novom layoute zakomponované 
dve nové elektrické zariadenia, ktoré pomôţu výrobný proces zrýchliť a aspoň čiastočne 
zautomatizovať.  
 
5.3 Nákup páskovacieho zariadenia a automatizácia opáskovania 
Dnes na trhu existuje mnoţstvo automatických prístrojov, ktoré uľahčujú ľudskú prácu 
a zároveň zefektívňujú výrobné procesy. V podnikoch vyrábajúcich produkty  
do automobilov sú tieto zariadenia úplnou samozrejmosťou. V spoločnosti XY,  
ktorá vyrába telekomunikačné zariadenia je veľmi veľké percento ľudskej práce. 
Niektoré úkony je však moţné odstrániť, a to napríklad aj pri našom type výroby.   
Z hľadiska jednoduchšej manipulácie, balenia a montáţe sa výrobok SL musí 
opáskovať špeciálnou páskou, ktorá spĺňa elektrické, vizuálne a pevnostné parametre. 
Momentálne sa pre ručné opáskovanie pouţíva páska textilná biela páska od spoločnosti 
Tesa. Keďţe jednotlivé káble sú bielej farby, biela páska je ideálne riešenie  
z vizuálneho hľadiska. Táto páska by mohla byť pouţitá aj pri automatickom 
špirálovom páskovaní. Páska je pruţná, ale zároveň dostatočne pevná, aby odolala 
odporu, ktorý káblový zväzok môţe mať pri namotaní.  
 
Na toto zautomatizovanie páskovacieho procesu by mohlo byť vyuţité zariadenie  
od nemeckej spoločnosti Kabatec - KTR 10. Jedná sa o jednoduché zariadenie, 
ovládané jedeným operátorom pomocou pedálu. Na trhu existujú aj rôzne páskovacie 
zariadenia so systémovým riadením, no pre potreby danej spoločnosti som vybrala 
zariadenie KTR 10, ktoré by mohlo byť vhodné pre daný typ výroby.  
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Obrázok 5: Páskovacie zariadenie KTR 10  (zdroj: [17]) 
 
Charakteristika zariadenia [17]: 
 KTR 10 je štandardné stolové páskovacie zariadenie 
 Je to malé, rýchle, ekonomicky nenáročné zariadenie vhodné pre efektívnu 
výrobu 
 Je vhodné pre  akúkoľvek výrobu káblových zväzkov 
 Zariadenie má jednoduché ovládanie a manipuláciu 
 Kompaktnosť zariadenia zaisťuje rýchle splnenie zákazníckych poţiadaviek  
 Zariadenie je schopné spoľahlivej a takmer bez údrţbovej prevádzky  
 
Technické údaje: 
Aplikácie  Jednoduché páskovanie alebo páskovanie dlhej káblovej sady  
Sieťové napätie 1-fáza 230V / 50 Hz 
Príkon 2100W 
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Istenie  Max. 16A 
Riadiace napätie 24V DC 
Pneumatické pripojenie 6 bar 
Navíjacia hlava rpm 
(otáčky) 
100 – 1000 rpm, ľahká regulácia noţným pedálom, vrátane polohy 
navíjacej hlavy 
Podávanie  0 – 70 rpm, variabilné nastavenie, pneumaticky aktivované  
Detekcia pásky Voliteľná (pomocou optického senzoru) 
Priemer káblového 
zväzku 
Do 20 mm (alebo v súlade s poţiadavkami zákazníka) 
Šírka pásky 9 – 19 mm (alebo v súlade s poţiadavkami zákazníka) 
Materiály Všetky typizované lepiace pásky  
Rozmery  590 mm / 600 m / 730 mm 
Váha  90 kg 
Tabuľka 7: Technické údaje KTR 10 – vlastné spracovanie (zdroj: [17]) 
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Popis zariadenia: 
 
Obrázok 6: Popis časti páskovacieho zariadenia KTR 10 (zdroj: [17]) 
 
 
Obrázok 7: Popis časti páskovacieho zariadenia KTR 10 (zdroj: [17]) 
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Popis jednotlivých častí [17]: 
1. Noţný pedál 
2. Nastavenie podávacieho prvku 
3. Pneumatické pripojenie 
4. Odomknutie / zamknutie valčekov 
5. Hlavný vypínač 
6. Podávacie valčeky  
7. Ochranný kryt 
8. Navíjacia hlava 
9. Stôl 
10. Tlačidlo štart 
11. Tlačidlo ON 
12. Tlačidlo OFF 
13. Núdzový vypínač 
 
 
5.4 Elektrický navijak káblov  
Pouţitie elektrického navijaku pri výrobe, by mohlo byť ďalším krokom automatizácie 
výroby. Výrobok spoločnosti XY sa vyrába v rôznych dĺţkach a je nutné ho po 
opáskovaní zmotať do oválneho tvaru, pre jeho ďalšiu jednoduchšiu manipuláciu, 
balenie a montáţ, preto je elektrický navijak vhodným riešením pre tento typ výroby. 
Dnes sa tento úkon vykonáva na ručnom navijaku, čo značne spomaľuje proces výroby. 
Na trhu je mnoţstvo navijakov na káble alebo káblové zväzky, po preštudovaní rôznych 
z nich som ako vhodné zariadenie pre tento typ výroby vybrala "WDT END-500 
Eletrical Cable and tubing Coiler". Toto zariadenie je veľmi malé a nie je finančne  
ani veľmi náročné. Navijak uţ síce moţno neprinesie tak zásadné urýchlenie výrobného 
procesu ako páskovacie zariadenie Kabatec, ale určite uľahčí prácu a zaistí kvalitnejší 
výrobný proces a aj samotný výrobok.  
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Obrázok 8: Elektrický navijak WDT END 500 (zdroj: [19]) 
 
Charakteristika zariadenia:  
 WDT END 500 je elektricky navijak káblov určený pre stolné pouţitie  
s nastaviteľnými hrotmi 
 Navíjací priemer sa pohybuje v rozmedzí 140 – 400 mm  
 Zariadenie je ovládané cez pedál 
 Zariadenie je vybavené kontrolou rýchlosti a reakčnej doby, prepínačom  
pre ľavú alebo pravú rotáciu, elektrickou ochranou proti preťaţeniu a tlačidlom 
stop 
 
Technické údaje: 
Váha  35 kg   
Rozmery  51 x 50 x 30 cm  
Elektrické poţiadavky  115 / 230 V 50/60 Hz  
Vnútorný priemer navíjania  140 - 400 mm  
Hlučnosť  54 dB 
Tabuľka 8: Technické údaje WDT END 500 (zdroj: [19]) 
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Obrázok 9: Elektrický navijak WDT END 500 (zdroj: [19]) 
 
 
 
Obrázok 10: Elektrický navijak WDT END 500 (zdroj: [19]) 
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6 PODMIENKY REALIZÁCIE A PRÍNOSY  
 
Podmienkou realizácie navrhovaných zmien je v prvom rade vyčíslenie nákladov  
na dané zmeny, následne zmapovanie a vyčíslenie prínosov, ktoré navrhované zmena 
prinesú.  
 
V prípade, ţe by sa spoločnosť rozhodla pre vyuţitie oboch zariadení aj páskovacieho 
zariadenia aj elektrického navijaku, bude potrebné zariadenia elektricky prepojiť,  
aby mohli fungovať obe naraz a v prípade zastavenia jedného zariadenia sa zataví  
aj druhé zariadenie. Bez prepojenia týchto dvoch zariadení by bolo nutné nechať prvé 
zariadenie, ktorým je v danom procese páskovacie zariadenie, aby odvinulo nejakú časť 
daného opáskovaného zväzku a aţ potom sa zaplo navíjacie zariadenie. V prípade,  
ţe by sa zastavilo páskovacie zariadenie, ktoré je ovládané noţným pedálom a navíjacie 
zariadenie by bolo stále v činnosti, mohol by nastať, ţe navíjacie zariadenie by ťahalo 
zväzok cez páskovacie zariadenie, bez toho aby toto zariadenie vykonalo opáskovanie.  
 
6.1 Náklady na realizáciu 
Náklady na realizáciu vybraných zmien sú pri rozhodovaní či, danú zmenu vykonať 
alebo nie, väčšinou najdôleţitejšou časťou. Mnohí manaţéri a riadiaci pracovníci  
sa nerozhodujú podľa toho čo daná zmena prinesie, ale len podľa sumy, ktorú bude 
musieť spoločnosť vynaloţiť na zmeny. Tento postoj z môjho pohľadu nie je úplne 
efektívny, pretoţe aj finančne náročnejšie zmeny môţu priniesť oveľa viac,  
ako sú samotné náklady. Či uţ to môţu byť prínosy vo forme zisku, úspore nákladov, 
zrýchlenia výroby, zvýšenia kvality a iné.  
 
Najvýznamnejšími poloţkami nákladov na danú zmenu budú náklady na kúpu dvoch 
navrhovaných elektrických zariadení. Náklady na zmenu layoutu predpokladám skoro 
nulové, pretoţe sa jedná o výrobu na stoloch, ktoré bude podľa nového návrhu potrebné 
len správne preukladať, aby sa daný výrobný proces zrýchlil a zefektívnil. Kvôli dvom 
novým zariadeniam bude potrebné zviezť elektrické vedenie na potrebné miesta.  
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Tieto zmeny sú v spoločnosti XY na dennom poriadku a vykonávajú ich zamestnanci 
údrţby spoločnosti. Zavedením dvoch nových elektrických zariadení s vysokým 
príkonom sa však zvýši spotreba elektrickej energie.  
 
Náklady na elektrickú energiu: 
Príkon zariadenia Kabatec KTR 10 je 2100W, pri druhom zariadení výrobca príkon 
neuvádza, ale pre naše potreby môţeme počítať rovnaký príkon pre obe zariadenia. 
Zariadenia budú v prevádzke 7,5 hodiny počas jednej zmeny  15 hodín za deň.  
Počet pracovných dní v roku 2014 je 261. Na základe týchto údajov je moţné vypočítať 
ročnú spotrebu energie navrhovaných elektrických zariadení.  
 
Počet hodín prevádzky jedného zariadenia = 15 * 261 = 3 915 hodín 
Spotreba zariadenia = 3915 * 2100 = 8 221 500W = 8 221, 5 kWh 
Priemerná cena 1 kWh = 4,64 Kč [16] 
Ročné náklady jedného zariadenia na elektrickú energiu = 8 221,5 * 4,64 = 38 147,76 
Kč  pre dve zariadenia 76 295,52 Kč.  
 
Náklady na nákup zariadení (prepočet cien na základe kurzu ČNB ku dňu 20.5.2014, 
zdroj: [13]):  
Zariadenie Cena v EUR Cena v Kč 
Páskovacie zariadenie 
Kabatec KTR 10 
8 490,- 233 305,2 
Elektrický navijak WDT 
END 500  
6 170,80    169 551,6 
Celkom 14 660,8 402 856,8 
Tabuľka 9: Náklady na nákup zariadení – vlastné spracovanie (prepočet na základe kurzu ČNB ku dňu 
20.2.2014)  
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6.2 Prínosy 
Prínosy, ktoré navrhovaná zmena prinesie – môţu byť vyčíslené v úspore nákladov,  
v zrýchlení procesu výroby a tým pádom zvýšeniu počtu vyrobených kusov za zmenu  
a za deň, redukcii vyuţitej výrobnej plochy, zvýšeniu prácnosti, zvýšeniu kvality.  
 
6.2.1 Úspora nákladov na operátorov  
Zmenou layoutu a zlúčením niektorých operácií, ktoré predtým vykonávali viacerí 
operátori, je spoločnosť schopná ušetriť na kaţdej zmene 2 operátorov, teda 4 
operátorov za deň. Pri prepočte na ročné náklady, ak vezmeme do úvahy, ţe rok 2014 
má 261 pracovných dní, je moţné vypočítať ročné náklady na 4 operátorov, pri 
dvojzmennom prevádzke spoločnosti.  
 
Spoločnosť počíta s nákladmi 160 Kč / hod. na jedného operátora. Táto suma zahŕňa 
hrubú mzdu, nadčasy, bonusy, sociálne, zdravotné a penzijné poistenie, nemocenskú, 
príspevok na kantínu a ročný bonus.  
 
Počet operátorov Náklady (Kč / hod) 
Náklady za zmenu 
(Kč) 
Ročné náklady (261 
pracovných dní) 
1 160,- 1 200,- 313 200,- 
2 320,- 2 400 626 400,- 
3 480,- 3 600,- 939 600,- 
4 640,- 4 800,- 1 252 800,- 
Tabuľka 10: Prepočet nákladov na operátorov – vlastné spracovanie (zdroj: Spoločnosť XY) 
 
Pri prepočte nákladov na 4 operátorov je moţné ušetriť zmenou layoutu a celého 
procesu ročne aţ 1 252 800 Kč.  
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6.2.2 Úspora nákladov na prenájom výrobnej plochy  
Náklady na prenájom 1m2 výrobnej plochy sú pribliţne 300 Kč. Pri zmene layoutu  
je moţné ušetriť značné miesto plochy a zníţiť tak náklady na prenájom výrobnej 
plochy.  
 
Pôvodné rozmiestnenie výrobnej linky zaberalo 96,78 m2  nový layout len 72,61 m2. 
Táto zmena znamená, ţe 24,17 m2 môţe byť lepšie vyuţitých resp. vyuţitých  
pre inú výrobu.  
 
Prepočet nákladov na prenájom výrobnej plochy: 
 Plocha 
Náklady za mesiac 
(Kč) 
Ročné náklady (Kč)  
Starý layout 96,78 m
2
 29 034,-  348 408,- 
Nový layout 72,61 m
2
 21 783,- 261 396,- 
Úspora  24,17 m2 7 251,-  87 012,-  
Tabuľka 11: Prepočet nákladov na prenájom výrobnej plochy – vlastné spracovanie 
 
6.2.3 Zmena výrobných časov  
Zmena výrobných časov je odhadovaná na základe predpokladu zrýchlenia 
páskovacieho a navíjacieho procesu a na základe rozdelenia výrobných operácií podľa 
času ich trvania medzi jednotlivých operátorov.  
 
Kroky 
procesu 
Dĺţka kábla / Časy výroby v minútach 
5m 10m 20m 30m 40m 50m 60m 70m 80m 90m 
Sekanie a 
zmotanie 
káblov 
2,70 3,10 4,20 7,02 8,74 10,46 12,18 13,90 15,62 17,05 
Montáţ 
konektorov -  
prvá strana  
20,20 20,20 20,20 20,20 20,20 20,20 20,20 20,20 20,20 20,20 
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Opáskovanie a 
namotanie  
4,00 5,00 7,00 9,00 11,00 13,00 15,00 17,00 19,00 21,00 
Montáţ 
konektorov -
druhá strana 
20,20 20,20 20,20 20,20 20,20 20,20 20,20 20,20 20,20 20,20 
Testovanie 3,50 3,50 3,50 3,50 3,50 3,50 3,50 3,50 3,50 3,50 
Prilepenie 
optického 
káblu 
2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 
Umiestnenie 
štítkov 
2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00 
Zostavenie 
kazety 
2,10 2,10 2,10 2,10 2,10 2,10 2,10 2,10 2,10 2,10 
Balenie 1,70 2,30 3,80 5,20 5,20 5,20 5,20 5,20 5,20 5,20 
Celkový čas 58,2 60,4 64,2 71,22 76,94 80,66 84,38 88,1 91,82 95,25 
Tabuľka 12: Prepočítané časy výroby – vlastné spracovanie 
 
Rozdelenie jednotlivých operácií medzi 9 operátorov určených novým layoutom závisí 
od dĺţky vyrábaného káblového zväzu. Návrh rozdelenia jednotlivých krovov ukazuje 
nasledujúca tabuľka.  
 
Operátor 
Kroky 
procesu 
Dĺţka kábla / Časy výroby v minútach 
5m 10m 20m 30m 40m 50m 60m 70m 80m 90m 
1 
Sekanie 
káblov 
2,70 3,10 4,20 7,02 8,74 10,46 12,18 13,90 15,62 17,05 
2 
Montáţ 
konektorov 
10,1 10,1 10,1 10,1 10,1 10,1 10,1 10,1 10,1 10,1 
3 
Montáţ 
konektorov 
10,1 10,1 10,1 10,1 10,1 10,1 10,1 10,1 10,1 10,1 
4 Opáskovanie a 
namotanie 
4,00 5,00 7,00 9,00 11,00 13,00 15,00 17,00 19,00 21,00 
5 
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6 
Montáţ 
konektorov 
10,1 10,1 10,1 10,1 10,1 10,1 10,1 10,1 10,1 10,1 
7 
Montáţ 
konektorov 
10,1 10,1 10,1 10,1 10,1 10,1 10,1 10,1 10,1 10,1 
8 
Testovanie, 
nalepenie 
optického 
káblu 
5,5 5,5 5,5 5,5 5,5 5,5 5,5 5,5 5,5 5,5 
Štítkovanie – – – 2 2 2 2 2 2 2 
9 
Štítkovanie 2 2 2 – – – – – – – 
Balenie 3,8 4,3 5,9 7,3 7,3 7,3 7,3 7,3 7,3 7,3 
Tabuľka 13: Časy výrobných operácií rozdelené medzi operátorov – vlastné spracovanie 
 
 
 
Graf 3: Časy výroby pre jednotlivých operátorov po zavedení zmien podľa dĺţky kábla – vlastné 
spracovanie 
 
V grafe 3 je moţno vidieť výrobné časy jednotlivých operátorov podľa stanovených 
časov v tabuľke 13. Oproti grafu 2, kde boli zakreslene pôvodné časy výroby  
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pre jednotlivých operátorov je navrhovaný proces oveľa viac vyváţený. Úkony, ktoré 
vykonáva prvý, štvrtý a piaty operátor nie je moţné viac doladiť, pretoţe tieto úkony  
sú závislé na dĺţke vyrábaného káblové zväzku.  
 
6.2.4 Odhadovaný počet vyrobených kusov 
Dĺţka kábla 
Výstupy za zmenu 
(ks) 
Výstupy za deň 
(ks) 
5 metrov 30 60 
10 metrov 28 48 
15 metrov  26 52 
20 metrov  22 44 
30 metrov  18 36 
40 metrov  16 32 
50 metrov  14 28 
60 metrov  12 24 
70 metrov  10 20 
80 metrov  8 16 
90 metrov  6 12 
Tabuľka 14: Odhadovaný počet vyrobených kusov  – vlastné spracovanie 
 
Počet vyrobených kusov po zmenách môţeme len odhadovať. Za predpokladu 
aplikovanie všetkých navrhovaných zmien je moţné minimálne zdvojnásobenie počtu 
vyrobených kusov za zmenu a za deň.  
 
6.2.5 Náklady vs. úspora  
V kapitolách vyššie boli vyčíslené náklady na navrhované zmeny a zároveň aj úspory 
ktoré dané zmeny prinesú. V tejto kapitole budú náklady a úspory len prehľadnejšie 
zhrnuté, aby bolo vidieť, ţe navrhované zmeny síce nie sú lacnou záleţitosťou,  
ale ročne prinesú veľkú úsporu nákladov.  
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Ročné úspory vs. ročné náklady: 
Úspora a náklady Kč/rok 
Úspora 4 operátorov  1 252 800,- 
Úspora výrobnej plochy  87 012,- 
Spotreba elektrickej energie  76 295,52 
Ročná úspora celkom 1 263 516,48 
Tabuľka 15: Súhrn úspor a nákladov na navrhované zmeny – vlastné spracovanie 
 
Jednorazové náklady:  
Predmet Cena v EUR Cena v Kč 
Nákup 2 elektrických zariadení 14 660,8 402 856,8 
Celkom 14 660,8 402 856,8 
Tabuľka 16: Súhrn jednorazových nákladov na navrhované zmeny – vlastné spracovanie 
 
Okrem úspory nákladov navrhované zmeny prinesú aj ďalšie prínosy, ako je zvýšenie 
počtu vyrobených kusov za zmenu a za deň, a tým pádom skrátenie dodacej lehoty pre 
zákazníka, ďalej zjednodušenie procesu pre operátorov, skvalitnenie procesu, vďaka 
menšej rozpracovanosti.   
 
6.3 Kaizen  
V prípade, ţe by sa spoločnosť rozhodla zrealizovať niektoré z navrhovaných zmien, 
viedlo by to ku kaizenu, ktorý je nevyhnutnou súčasťou veľkých zmien v spoločnosti.  
Na kaizen by boli určení zamestnanci zodpovední za daný typ výroby + zamestnanci 
napr. z personálneho oddelenia, customer servisu alebo iných, nie priamo výrobných 
oddelení, pretoţe zamestnanci, ktorí nepracujú priamo vo výroby nemajú zaujatí pohľad 
a môţu prísť jednoduchšie s novými nápadmi. Všetky veľké zmeny v spoločnosti sú 
riadené ako kaizen. V rámci kaizenu by bolo nutné spracovanie "value stream mapingy" 
- zmapovanie daného procesu. Následne sa vykonáva 3P model, čo je modelovanie 
nového layoutu pomocou napr. kartónov, ktoré predstavujú výrobne stoly a zariadenia. 
Keďţe diplomová práca obsahuje aj návrh nového layout 3P modelovanie by bolo o to 
jednoduchšie. Po implementácií navrhovaných zmien by súčasťou kaizenu bolo 
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spracovanie ergonomického hodnotenia jednotlivých pozícií v danom výrobnom 
procese a spracovanie podkladov údrţby nových zariadení pre pracovníkov údrţby. 
Ostatné potrebné náleţitosti pre kaizen uţ táto práca obsahuje. Všetky kaizeny 
vykonávané v spoločnosti sú zaznamenávané a zaraďované do súťaţe o najlepší 
štvrťročný kaizen v rámci všetkých sesterských spoločnosti vo svete. Za prvé tri 
najlepšie kaizeny sú zamestnanci, ktorí sa daného kaizenu zúčastnili odmeňovaní 
finančne alebo materiálne formou poukazov, tričiek a iným drobných predmetov. O 
najlepšom kaizene rozhodujú pracovníci vedenia spoločnosti v USA.  
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ZÁVER  
Cieľom diplomovej práce bolo spracovanie analýzy súčasného stavu vybraného 
výrobného procesu v spoločnosti XY, identifikovanie problémov daného procesu  
a návrh zmien, ktoré by zjednodušili, zrýchlili a zefektívnili vybraný výrobný proces.  
 
Pred samotným začiatkom analýzy boli spracované teoretické východiská potrebné  
pre spracovanie analytickej a návrhovej časti práce. Teoretická časť práce bola 
spracovaná na základe doporučených kniţných zdrojov a za pomoci elektronických 
zdrojov, ktoré sú uvedené na konci práce. Teoretickú časť práce nasleduje predstavenie  
a popis vybranej spoločnosti, jej predmet podnikania, základné údaje a spracovanie 
organizačnej štruktúry.  
 
V analytickej časti bol podrobne rozobraný postup zavedenia nového výrobného 
portfólia spoločnosti, samotný proces výroby a závery analytickej časti boli spracované 
do SWOT analýzy.  
 
Návrhová časť práce obsahuje na základe zistení problémov z analytickej časti,  
moje vlastné návrhy na zlepšenie daného výrobného procesu, úsporu nákladov a 
pracovnej silu. Jedná sa o návrh zavedenia toku jedného kus (one piece flow), návrh 
nového layoutu výroby, zrýchlenie výroby pomocou dvoch nových elektrických 
zariadení. 
 
Po návrhovej časti sú stanovené podmienky a prínosy realizácie navrhnutých zmien, 
vyčíslené náklady a úspory navrhovaných zmien a ďalšie prínosy, ktoré zmeny prinesú.  
 
Ako analytická tak aj návrhová časť práce boli spracované na základe vlastných 
skúseností so samotným procesom a výrobným portfóliom a na základe informácií od 
operátorov, ktorí sa podieľajú sa danej výrobe a na základe informácií od zamestnancov 
finančného oddelenia.  
 
Uvedením vlastných návrhov som sa snaţila poukázať na to, ako by sa daný výrobný 
proces mohol zlepšiť a byť pre spoločnosť menej finančne náročný.  
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